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PKÉFACE 



Depuis soixante et dix ans bientôt, les expositions in- 
dustrielles, nationales et internationales ont acquis une 
importance croissante. Si elles ne furent pas tot^ours 
l'expression exacte de la fortune des spécialités qu'elles 
représentèrent, elles ont témoigné d une amélioration 
continue dans les moyens de production. Certaines crises 
môme, loin d'arrêter le pro??rès, l'ont oncore stimulé, 
en forçant l'industrie à trouver l'atténuation de charges 
trop lourdes. Ce mouvement ascendant irrésistible est 
l'un des caractères les plus remarquables de rîndustric 
contemporaine et ressort avec évidence des comptes 
rendus officiels qui, rédigés depuis les premières expo- 
sitions par les savants et les spécialistes, forment un 
monument durable élevé à la mémoire des inventeurs 
iitiles au bien-être social. La lecture de ces précieuses 
annales montre bien la filiation et le développement 
giilier des divers éléments du progrès : au début, les 
innovations sont peu nombreuses, mais originales et 
saisissantes; bientftt, le j^rfectionnement des procédés 
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nécessite des moyens auxiliaires, accessoires senlement 

en apparence; puis, à mesure que l'industrie se déve- 
loppe, les améliorations se multiplient et se compliquent. 
Les détails en deviendraient pen compréhensibles par 
la description, si les tracés graphiques ne permettaient 
au lecteur de leur donner une forme. A cet égard, le 
mode adopté ponr les Comptes rendns officiels, — qni 
n'en conservent pas moins nn grand intérêt, en raison des 
faits nouveaux qu'ils signalent et des appréciations de 
leurs auteurs, — devient insuffisant; nous avons cherché, 
dans les Éiudes sur VEscpositwn umvmdle de 1867, à 
combler partiellement cette lacune, en complétant, dans 
une certaine mesure, nos traités publiés antérieurement 
sur U$ industries textiles. 

Afin de condenser le plus possible les données variées 
de notre programme, nous avons suivi la méthode géné- 
rale dont l'économie s*est, depuis longtemps, imposée à 
notre esprit par l'expérienoe et la nature môme des 
choses. — L'ouvrage est divisé en deux parties princi- 
pales : les six cluipitres du premier livre sont consacrés 
à l'examen et à l'appréciation des produits ; ils en com- 
prennent la nomenclature raîsonnée, et traitent, avec les 
développemcuLs que comporte le sujet, îles nouveautés 
relatives aux substances filamenteuses brutes ou ouvrées, 
' depuia la récolte jusqu'à la filature et le tissage. 

Le livre 11 contient, dans les huit premiers chapitres, 
Tanalyse et la description des perféctiontiementii récents 

réalisés dans les moyens technique? et le matériel des 
diverses spécialités. L'étude de ces progrès de toute ori- 
gine, appliqués ou proposés, y compris oeux qui n*ont 
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pn figurer à l'Exposition, est suivie de chapitres spéciaux 

au mouvement commercial et à la statistique de l'indus- 
trie textile dans les diverses contrées mauui'acturières. 
La comparaison de ces tableaux a naturellement amené 
des considérations sur Tétat actuel et sur les éléments 
susceptibles d'influer sur la prospérité future des indus- 
tries textiles. 

Malgré les soins apportés à la tâche que nous nous 
sommes imposée, nous ne pouvons nous flatter de l'avoir 

accomplie comme nous le désirions. La convenance de 
. iaire paraître peu de temps après l'£xposition%n travail 
qui s'y rattache est venue ajouter une difficulté à cette 

entreprise et nous vaudra peut-être l'indulgence du 
lecteur. 
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ËTUDËS 

LES ARTS TEXTILES 



LIVRE L 

KEVUE GÉNÉRALE DES PRODUITS DES ARTS TEXTILES. 

Le progrès, dans les arts textiles, se manifeste tantôt par 
le perfectbniiemeiit ou le moindre prix de' revient du pro- 
duit, et parfois par la réunion de ces deux éléments coàipiétés 

par une ékWation de salaires résultant des conditions écono- 
miques delà fabrication; tantôt par rapparilion d'un article 
original qui augmente le nombre des variétés fondamentales de 
l'art vestimentaire. Le premier résultat est la conséquence ordi- 
naire d'améliorations apportées à Toutillagc. Le second est dû 
à une heureuse inspiration du goût, à une modification dans 
la manière de procéder et de faire fonctionner les éléments 
usités, ou à la mise à profit d'une manière particulière d^ cer- 
taines propriétés des substances. 

Lorsqu'un progrès est entré dans la pratique, les moyens et 
les résultats se trouvent réunis, et la constatation en devient 
aisée dans les usines. Mais lorsqu'il est encore à l'état de stage^ 
il faut un certain temps pour &ire apprécier la valeur de Tin- 
ventton ou de la modification qui y doit conduire. L'un des 
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priacipaux avantages des expositions est d'oilrir l'occasion la 
plus naturelle de propager une nouveauté utile. 

Cependant les inventeurs ne peuvent ou n'osent pas t(»ujonrs 
produire leur» dcconvertes dans les concours publics, soit que 
les moyens matériels leur fassent défaut, soit qu'ils se trouvent 
arrêtés par la crainte de se voir ravir le fruit de laborieusoft re-> 
cherches et de grands saoritices par les industriels des contrées 
où il n'est aceordt' aucune f;arantie à rinventiun. Il en résulte 
que souvent les innovations les plus importantes, et surtout les 
plus récentes, ne sont représentées aux expositions que par des 
résultats. L'intérêt de l'inventeur l'oblige, en effet, à faire con- 
naître sa découverte et à tenir ses moyens secrets, du moins 
pendant un certain tom])s. De là, des lacunes que nous aurons 
à siL-naler nirnieà l Exposition de 1867, qui est cependant et 
devait naturellement être la plus complète de toutes. 

De là aussi la nécessité d'examiner et d'étudier parallèlement 
les caractères et la valeur des produits et des moyens les plus 
intéressants de l'Exposition, les pim édés et les n>uitats tentés 
dans le but de faire avancer 1 industrie, mais qui n'ont pu 
prendre part au concours de cette année. 

Pour faciliter l'examen des nombreuses questions qui se rat- 
tachent au trasail des substances Olanienteuses, nous les grou- 
perons par catégories comprenant : 

V Les matières premières^ les élémenis qui iniéresseni leur 
production, leur récolte^ et les tm^yeiis de les épurer; 

2° Les fils sirapics de toute nature pour le tissage; 

3° Les fils apprêtés destinés à la coulure ei à l' ornemenlalioti ; 

kt" Les cordages; 

S* Les moyens pour rectifier et déterminer les caractères et 

les (jua/if és des produits ; 

G" Les éto//es de toute espèce, depuis les ouates^ les feutres^ 
jusq^aux tissus les plus compliqués et les plus ornementés; 
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7* Le maUriêl néeesiaire potur amener ia iuUtaniDe à chacm 

des états ci-dessus; 

8* Les renseignements statistiques ; 

9° L'étude comparée des malérieis et des frais généraux. 

* Âiosi groupée, cette classification suggère, dans son en- 
semble, des considérations qui doivent être résumées telles 
qu*eUes se sont sucoessivement imposées à notre esprit. 



CHAPITRE I. 
MB lUTiinBB nuiftan. 

« 

Des efforts persévérants tendant à angniontor lo nombre 
des matières filamenteuses sont attestés par de» expositions . 
nombreuses de filasses «d'origines diverses. Les organes des 
plantes d'un nombre considérable de familles, depuis la plus 

commune de nos contrées jusqu'aux plus rares de l'hémisphère 
opposé, ont été rais à contribution. Tellus bont les filasses ou 
libres de la racine de luzerne, de la bardane, de Técorce du 
tilleul, de ral& ou diss, du palmier nain, des noix de coco, du 
mûrier du Japon, du palmier, du dattier, du bananier, du 
china-grass, des aiguilles du pin, du ]iliuriniuni, de l'atrave, 
du suna, du yucca^ du kitool, des joncs, des duvets d'asclé- 
pias, etc., etc. 

Jamais l'occasion ne fut plus fiivorable que dans ces dernières 
années pour propager une nouvelle substance, soit comme 

succédané, soit comme auxiliaire du coton. Opendant, de 
grandes espérances ont été déçues, et les matières auxquelles 
on avait prédit un brillant avenir n'ont pas atteint le but an- 
noncé; le cbina-grass, entre autres, ne parait jias être plus 
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employé aujourd'hui qu'il y a sdce années, lorsqu'il fit son ap- 
• parition officielle sous forme de matière brute, filasses, fila- 
ments, fils ot tissus, î\ l'Exposition de 4851. Nous n'avons pas à 
revenir sur les causes de cet insuccès relatif et prévu dans une 
publication antérieure ^ 

■ 

Si le domaine des principales matières premières ne s'est pas 
accru, si le coton, le chanvre, le lin, le jute, les laines, certains 
poils et duvets d'animaux et la soie en forment toujours presque 
eiclusiveTnent la base, il s'est cependant améliore sensiblement 
dans diverses directions. L'industrie cotonnière, dont les appro- 
visionnements avaient diminué et les prix, augmenté dans des 
prqiortions considérables, de i860à 1868, rentre enfin dans une 
période normale. Les transactions de TAngleterre, dans cette 
direction, fournissent l'indice le plus^ûr de la situation. Or, 
l'importation en coton brut, qui s'élevait, par an, à 564 mil* 
lions environ, et la réexportation à 85 millions de kilogrammes, 
dans la période de 1856 à 1860, s'étaient abaissées de plus de 
moitié en 1802, et les prix s'étaient prop^ressivement élevés, 
pour la même sorte, de l fr. tJOc. en 1800, à 3 fr. 21} c. en 1864, 
Les derniers cours publiés en 4867 sont de 2 francs pour les 
mêmes provenances des Etats-Unis, et de t fr. 50 c. pour le 
bon coton indien. Quant aux approvisionnements, ils ont sensi- 
blement dépasse, en 1860, ceux de l'année 1860. 

Ces résultats sont dus surtout au développement de la cul- 
ture du cotonnier dans Tlnde anglaise, en E!gypte et au Brésil. 
En 1865, la première de ces contrées fournit à l'Angleterre 
près de 222 millions ; la seconde, 88 millions, et la troisième, 

* Voir p. Uadtt Traili de la filature du coton, par M. Michel Alcan. 
Chei Baudry, libraire, IS, rue des Saints^Pèrcs. 
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2'j millions de kilogrammes. Le Royaume-Uni a, en outre, 
acheté 17 millions de kilogrammes à la Chine; 13,500,000 au 
littoral de la Méditerranée ; 23 millions à d'autres contrées 
réunies, et enfin 85 miUions de kilogrammes aux Etats-Unis, y 
compris Bahama et le Mexique. Ainsi donc, l'Amérique, qui 
approvisionnait presque toute l'iudustrio anglaise avant la crise 
de 1860, a vu sa part réduite à 19,42 pour 100. Les plaines de 
Salerne et de la Galabre, de la Sardaigne et de la Sicile, où la 
production du coton était autrefois insignifiante, en ont aug« 
mente la culture. Elles ont atteint le chiffre de 60 millions de 
kilogrammes eu 186o. 

Mais pour faire adopter certains de ces cotons inférieurs, ir- 
réguliers, mal récoltés et mal soignés, tels que ceux de l'Inde, 
il a falFu les améliorer par plus de soins à la récolte, au triage et 
à l'assortissagc, et modifier les moyens techniques pour les ap- 
proprier convenablement aux caractères des libres aniilysrs 
dans nos précédents ouvrages, et auxquels nous sommes obligé 
de renvoyer le lecteur Nous nous bornons à constater id 
remploi courant des cotonii nouveaux par l'outillage automa- 
tique, comme l'un des points dont les industriels ont cherché à 
se faire le plus d'honneur à l'Exposition de cette année. 

Un autre progrès a été réalisé parla création d'une machine 
exposée et destinée à égousser les cotons inférieurs. 

Egomsage automatique. — La récolte du coton se fait de di- 
verses manières, suivant les contrées. Dans les unes, comme 
aux Etats-Unis, en E^^^ypte, en Algérie, le fruit mûrit généra- 
lement asseas pour se fendre et s'ouvrir au moment de la cueil* 
lette; il suffit, dans ce cas, d'enlever à la main les houppes de 
duvet, laissant la gousse sur l'arbre. Dans d'autres pays, et no- 
tamment dans l'Asie Mineure, le Levant et l'Inde, les gousses 
ne s'ouvrent pas ou s'ouvrent peu; on ooupe les fruits, on les 

^ Chez Baudry, libraire. . 
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emmagasine pour les faire étrousscr à la main. Ce travail pst 
lent et coûteux. Quel que soit lo bas prix de la main-d'œuvre, 
le déchet est considérable, et la lenteur de l'opération entrave 
parfois les transactions commerciales. 

Cet état de choses avait frappé les hommes compétents de 
l'Angleterre, qui se sont vainement livrés à la recherche de 
moyen? mécaniques capables de remplacer avantageusement la 
main. La difficulté du problème consiste dans la nécessité de 
briser l'enveloppe dure de la pousse et de la séparer du coton 
sans mélanger les débris de cette gousse aux libres. f>»lles-ei 
doivent, au contraire, être livrées à l'égreneuse dans un état 
d*ouvraison et d'épuration propre à faciliter le travail. La ma- 
chine doit donc ôtre simple, rustique et travailler économi- 
quement. 

Le problème a été résolu conforiîii'iiir'nt h cos données par la 
machine qui fonctionne dans la section française, et qui vient 
d'être introduite à Tarsous, en Garamanie. L'appareil égous- 
seur est formé de deux organes principaux, mus par la même 
transmission ; l'un de ces organes remplit les fonctions d'un 
casse-noix, et l'autre d'une ouvreuse à coton. Cette machine, 
dont la force est d'un demi-cheval, est fiacilemeut conduite par 
une ouvrière, et donne, au minimum, une production égale au 
travail de vingt femmes égoussant à la main. Si cette invention 
est comprise et se propage, elle peut offrir de grands avan- 
tages non-seulement aux pays cotonniers en concurrence avec 
TAmérique, mais aui ports comme Marseille, où il a été con- 
staté que Taugmentation de poids résultant de la présence des 
gousses et des graines dans le coton brut n'est pas un obstacle 
au transport de cette matière. L'accroissement de poids se 
trouve largement compensé par la réduction de volume des 
cotons non égrenés. 

Cette machine, de notre invention, ayant été réclamée par les 
producteurs de coton, nous laissons aux hommes compétentî» le 
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soin de l'apprécier. L'égousseuse, dont l'emploi ett surtout înir 
portant pour le littoral de la Méditerranée, forme le cûiiii)lément 
de Toutillage agricole rÔÉiervé à la réc(jlto du coton, et s emploie 
comme machioe préparatoire au travail des égreaeuses. 

Ègrenemes, — Les égreneuses exposées, tant pour le coton 
longues soies que pour les libres courtes, c'est-à-dire les ma- 
(}Uiuei dites Mac-iJarthy de la maison IMatt, les saw-gin de la 
section américaine, les petite appareils à cylindros avec canne- 
ium obliques, n*oSrant rien de particulier qui n^ait été dé^ 
crit', nous n'avons pas à y insister. 

« 

§ 1. — Pes fibres TégéUUeK autreii fve !• 04<Oi|« 

Au nombre de ces substances employées sur une grande 
éobeila, il en est deux trôs-ancienneit, le chanvre et le lin, dont le 
travail offra un caractère patriàh»]. Le jute commence, pour la 
Franceet surtout l'Angleterre, à remplir, par rapport au chanvre 
ot au lin, le rôUi (]u coton de l'Inde dans la consommation du 
t'oton en générnl. Le jute, communément désigné sous le nom 
de chanvre de fJnde^ provient du Chorcorw eapsularis et du 
Charchorm oiitorim^ de la famille des tiliacées. La filasse de ce 
textile, utilisée depuis un temps immémorial dans Tïnde pour 
faire des fds et des toiles, n'rtait pas plus employée <];uis nos 
manufactures d'Kuropo, il y a vingt ans, que le chanvre de Ma- 
nille, le cbina-grass et les autres fibres végétales, exotiques ou 
indigènes, dont nous avons fait la nomenclature. Aujourd'hui, 
cette matière a, dans cci tains pays, presque autant d'impor- 
tance que le chafivre et le lin; les quantités importées dans le 
Aoyaume-L ni sont môme plus considérables que celles des fila* 
' ments classiques. 

* Voir le TraiU du Iravail du coton, chez Baudry. 
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Voici ces quantités: 

Fi6fef étnngèm impafUe$ «n 186S «n AngleUrrê 
powr la wmommalkn» 

Lin • . . 93,350,000 Ulogruntnes. 

Chanvre 45,050.000 — 

Jute 84^50,000 — 

Bien que cette dernière matière n'ait pas encore chez nous 
un emploi aussi important, elle commence cependant à se pro- 
pager. On en fiiit presque exclusivement de très-gros fils de 

trame et des toiles très-rommunes. L'industrie anglaise en ob- 
tient de plus des tapis très-avantageux sous le rapport du prix, 
et remarquables par la vivacité des couleurs. Le jute ayant une 
affinité bien plus prononcée pour les matières tinctoriales que 
le chanvre et le lin, ses produits olftont un caractère et surtout 
un toucher spécial, dont on n'a pas encore tiré tout le parti 
possible, même en Angleterre. Le bon marché relatif de cette 
substance, qui valait, il y a quelques années, de 40 à 50 pour 
400, et coûte aujourd'hui de 20 à 30 pour 100 de moins que 
le cliaiivre destiné aux mêmes usages, et la source presque 
inépuisable d'où on la tire^ eu développeront encore l'emploi. 

Mais, de môme que les matières similaires, le jute présente 
de grandes différences dans les qualités, résultant du mode de 
traitement antérieur. 11 est rare, en effet, qu'il n*ait pas subi 
avant l'expédition une préparation analogue au rouissage, et, 
bien qu'on suppose les Indiens plus habiles que beaucoup de 
rouisseurs de nos campagnes, le produit ne nous arrive pas 
moins traité d'une fiiçon irrégulière. De là, des apparences 
plus ou moins avantageuses, et une ténacité variable. Il est pro* 
bable (pie le rouissage indien subira des améliorations ana- 
logues îi celles déjà tentées pour préparer le chanvre et le lin. 

L'Exposition a démontré, par des échantillons suffisants, qu'il 
existe des moyens chimico-mécaniques susceptibles de rouir 
régulièrement et avec avantage les lias cL les chanvres des di- 
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verses provenances, les plus rebelles comme les plus doux, les 
Uns durs de la Picardie^ aussi bien que les beaux lins de Bel- 
gique, ou les lins irréguliers de l'Algérie. Si les méthodes ra- 
tionnelles proposées pour les premières préparations des tiges 
ligneuses ne sont pas encore adoptées industriellement, il faut 
l'attribuer plutôt à des causes indépendantes do la valeur des 
moyens techniques qu'aux procédés eux-mêmes. Cependant 
cette question, des plus intéressantes, réclame une prompte 
solution. Mais aucune modification ne se réalisera sans doute 
avant que l'administration n'ait décrélo la suppression du rouis- 
sage généraiemeut usité, qui est aussi contraire h la santé pu- 
blique que défavorable àla substance. Ën attendant, la réforme 
sur laquelle nous avons insisté dans diverses publications se 
réalise partiellement et sous une forme particulière, cx>mme 
nous le verrons plus loin, en parlant du traitement et des pré- 
parations à Teau chaude dans le travail de la iiiature. 

Aucune matière filamenteuse n'est plus complètement ni 
plus amplement représentée à TExposition que la laine. La plu- 
part des pays producteurs y figurent. Près des contrées agri- 
coles qui approvisionnaient presque seules les usines de r£urope, 
se trouvent les toisons des r^ons nouvelles qui, depuis un 
quart de siècle, ont changé la lace de Timportant commerce 
des laines. La diversité des caractères de cette substance, les 
nioditications successives apportées aux qualités par les soins et 
l'intelligence des éleveurs, la dégénérescence des laines dans 
certaines contrées les plus réputées autrefois, démontrent l'im- 
portance de réducation de la race ovine en vue de sa dépouille 
filamenteuse. 11 dépend, en effet, de l'exploitant d'obtenir sur le 
même soi, avec le temps, soit des laines plus ou moins longues. 
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lisses, briHantcs et norvcuses, soit des laiiios à fibres courte?, 
fines et vrillées, soit des laines jouissant des propriétés inter- 
médiaires. 

Des conditions dimatériques, physiologiques, et surtout éco- 

nomiqups, examinées déjà *, doîveTit guider l'éleveur. Dans 
charpie coiitn'e, des (^'iï^ments (iiHf'reiits influent sur l;i dirci lion 
à suivre ; res éléments sont, d 'ai Heure, plus impérieux en Eu- 
rope, où le spéculateur doit tenir compte en même temps de la 
valeur de la viande, de la toison, et des besoins spéciaux de 
l'industrie. Dans les vastes contrées du nouveau monde, où la 
population est jx m dense, la vie facile, l'étendue des pâturages 
immense, la chair de l'animal devient, au contraire, un acces- 
soire insignifiant. 

Les conditions dans lesquelles se trouvent les ])eup]es qui 
élèvent les troupeaux expliquent comment, malirré la possibilité 
* de produire au besoin tous les genres sur un mAme sol, il en 
est peu dont les élèves n'offrent des caractères particuliers. 

Les laines d'Angleterre et des Pays*Bas sont longues, à mè- 
ches lisses, nerveuses, brillantes et propres, aux tissus carteiix, 
à reflets chat(»yan(s, dont les popelines offrent le hpr le plu» 
caractériiié. i^'^Vlleroagne du Sud et du Nord s'applique à per- 
fectionner les laines fines, à brins courts et vrillés, destinées h 
la belle draperie. 

I^îs meilleures toisons françaises, dont les troupeaux de la 
Drie, de la Bourgogne, de la Beauee, du boibsomiais, présen- 
tent des spécimens estimés, ont des caractères intermédiaires 
de longueur et de finesse, et sont surtout utilisées à la con- 
fection des mérinos et des articles drapés légers. Les béliers 
des ti'<nij)eaux en renom, tels (ju(» ( t'ux <le Kambouillet, sont 
recherchés par les éleveurs de tous les pays. La Russie offre 
également des laines du type intermédiaire, mais un peu plus 
molles que les laines de France. 

* Voirie Traiié du travail des laines, cbex Baudry, libraire. 
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Leë produits du Gap et de l'Australie, exposés à tous les cou* 
eours universels d'une ia^on grandiose, présentent des variétés 
qui les rendent propres au travail du peigne et de la carde. Les 
laines des petites républiques de l'Amérique du Sud sont aussi 
intéressantes, quoiqu'elles nttirent moins l'attention par la 
façon dont elles s<iut exposées. On y rencontre depuis des laines 
ordinaires k mèoties intermédiaires jusqu'aux plus longues 
fibres. Les toisons du littoral de la Méditerranée, d*Algcr, de 
Tunis, <lu Maroc, etc., sont mAlj'îeset surtout rechf^rrhf'*os pour 
les articles communs et à bas prix. Si nous avons omis de mon-, 
tionner certaines laines du sud et du nord de l'Ëurope, telles 
que celles de Tltalie et surtout de TEspagne, qui jouissaient 
autrefois d'un si grand renom, et celles de la Suède, du Da- 
nemark, etc., c'est parce (pi'(»llps n'ont pltis qu'une importance 
secondaire dans ralimcntation gi'néralc. L'intérêt se concentre 
plus particulièrement sur le développement ascendant des laines * - 
coloniales du Gap, de l'Amérique du Sud, de l'Algérie et même 
du Ijcvant. Grâce au continsrent annuel de ces pays, les fabricjues 
d'Euroi)e ont pu baisser les prix des lainajîes et développer la 
production dans les proportions indiquées plus loin. 

Cependant une sorte de laine^ complètement négligée autre- 
fois, a contribué, surtout en Angleterre, k l'accroissement des • 
manufactures et ;i 1 aiiaisscment du |)ri\ des produits. Nous 
voulons parler des iliaments laineux retirés deschillons neufs 
ou vieux et mélangés à une certaine proportion de laine de 
toison. Ces matières figuraient peu aux expositions précédentes 
et l'emploi en était à peine avoué. Les principaux centres mar 
nufacturiers se détendirent d'abonl avec énergie contre leur 
introduction, puis ils cummeucèrent à s'en servir pour Teu- 
vers des étoffes, enauita pour la trame des tissus communs. 
Enfin les effilochages mélangés à la laine pure constituèrent la 
totalité des fils pour les articles ordinaires, etc., etc. Cette ma- 
tière inférieure it'est ainsi peu à peu imposée» grÂce surtout à 
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son bas prix relatif; de nombreux échantillons se voient dans 
les vitrines de presque toutes les contrées manufacturières. 
L'Angleterre se glorifie d'avoir consommé, en 186^, 37 mil- 
lions de kilogrammes de cette laine d'efiOlochage, désignée sous 
le nom de shoddy. Cette quantité forme environ le quart en 
poids des laines employées dans le Royaume-Uni. Tous les 
chiffons anglais ne suMraient pas à une telle consommation, 
aussi TAngleterre en a-t-elle acheté à peu près iO^OOO tonnes 
à l'étranger, soit sous forme de débris de tissus, soit à Tétat de 
filaments désagrégés. Tel est le secret de bien des lainages à 
bon marché, qui doit mettre le consommateur en garde. 

Malgré le développement de la fabrication et de la consom- 
mation des tissus dans lesquels le poil de chèvre, d'alpaga et de 
lama entre à l'état de trame, ces matières n'ont qu*une impor- 
tance secondaire, eu égard aux quantités de laines consom- 
'mées en Europe. L'importation de l'alpaga se fait presque 
exclusivement par le commerce anglais; elle s*est élevée à 
peine, en 4865, à i,.'jOO,000 kilogrammes, et pour le poil de 
chèvre à 2,.*)00,000 kilogrammes, chiffre le plus élevé depuis 
dix années. Le duvet du cachemire, qui n'est guère employé 
' qu'en France à hi fabrication des châles et à quelques articles 
pour robes, est moins important encore et demeure à peu près 
stationnaîre depuis plus de vingt ans. 

Ces matières secondaires offrent surtout de l'intérêt par les 
variétés nombreuses d'articles nouveaux qu'elles permettent de 
créer en les mélangeant aux autres substances textiles. Elles 
contribuent sous cette forme à faciliter l'écoulement d'une 
quantité considérable de tissus, où domineut le coton, la laine 
et parfois la soie. 

Lana pinm. — Signalons, parmi les substances animales 
d'un emploi secondaire, les fib natureb de Lama pinna, ou 
pinne marine. Les filaments fins retirés de ces bivalves {Pinna 
rudis et nobilis de Linné) sont peignés par les Tarentins pour 
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en &ire des articles de boonelerie très-souples, d'une nuance 

d'ov brûlé. 

Les rébherches provoquées par la crise séricioole et les efforts 

tentés pour y trouver un remède ont été moins heureux que 
pour la crise cotonnière. Voilà bientôt quinze ans que rindus- 
trie des soies s'ingénie pour ramener la production des cocons 
à un état normal en Europe, et qu'elle est obligée de plus en 
plus d*avoir recours à llnde et à l'extrême Orient pour parer à 
la rareté de la production indigène. Aussi les importations de 
l'Angleterre, principal entrepôt des soies exotique>, augmen- 
tent^Ues constamment : elles se sont élevées en 4^6âàâ7â mil- 
lions de francs,' dont la moitié à peine a été consommée par la 
Grande-Bretagne. Elle a revendu le reste à ses voisins et 
surtout à la France. Son commerce a trouvé une compensation 
à la gène que la crise faisait éprouver à son industrie. 

Les moyens proposés pour remédier à cette crise peuvent 
être rangés en trois catégories : 4* l'ensemble des soins et des 
procédés destinés à mettre l'insecte à l'abri de la maladie ; 
2" les essais divers d'acclimatation de races particulières de vers 
plus rustiques, et susceptibles de donner en Occident une soie 
nouvelle, plus ou moins belle; 3* enfin la recherche des diverses 
localités qui se trouvent dans de bonnes conditions pour pro- 
duire des cocons normaux et sains à des prix avantageux. 

Les moyens et procédés de la première cat^orie, qui ren- 
trent plus dans la science pure que dans la technologie, sont 
peu susceptibles de figurer à une Exposition. Mais les cocons 
obtenus à la suite de l'application de renièdcs aux vers des ma- 
gnaneries infectées auraient dû être exposés, et paraissent 
faire défaut; nous n avons, du moins, vu aucune indication à 
ce sujet. Nous pensons donc que les remèdes auxquels nous 
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fiùaons aUuûon sont encore à l'étal d'essais et n'ont fourni jus- 
qu'ici que des données insufQsantes pour en proclamer TeiBca- 
cité absolue. 

Quant aux nouvelles esptVos de soie, de l'ailaïUe, du ricin, 
du chône, du prunier d'Amérique, et aux di\er<es variétés 
plus ou moins distinctes, désignées d'une façon générique 
sous le nom de soie de ven iouv/Kjes^ à cause de TappareDoe 
rustique et peu brillante du fil, TExposition en montre des 
échantillons intéressants, obtenus en France, dans Tlnde et 
dans nos colonies. La Réunion, la Guyane, le Sénégal, entre 
autres, ont envoyé des spécimens de ce* genre, mais il ne nous 
a pas été permis de nous édifier sur la possibilité d'étendre 
œtte production elsurles conditions eonnneit iales des diNerses 
éducations. La lenteur de développement de ces exploitations, 
malgré les êncouragements et les stimulants dont elles sont 
l'objet, et dont elles pourraient se passer en présence des prix 
élevés de la matière, nous fait craindre que le remède ne soit 
pas dans cette direction. 

Nous pensons que le salut de l'industrie rf^side d'abord dans 
la recherche des moyens préservateurs hygiéniques, dans Tob» 
servation des soins recommandés déjà par Olivier de Serres, 
et surtout dans la propatration de la culture du mûrier dans 
les contrées où les conditions climatériques sont les plus favo- 
rables à l'éducation des insectes. 

La GonfédératioD Argentine, les Etats de Gosta4Uca, du 
Paraguay, du Pérou, de l'Uniguay, de l'Equateur, qui nous 
envoient déjà diverses ourles de [iroduits, et, entre autn s, des 
laine> fort intéressantes, présentent à TËxposition d'assez beaui 
spécimens de cocons ; ces pays sont tout à fait privilégiés pour 
rélève des vers à soie. Nous nous sommes assuré qu^ils pos- 
sèdent d'immenses plantations de mûriers vierges de la plus 
belle venue. La république de l'Equateur, à elle seule, compte 
plus de cinq cent mille pieds de mûriers. La température pen- 
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dant le jour et la nuit ne varie pas de plus de 5 à 6 degrés toute 
l'année; elle est en moyenne de 20 à 21 degrés. Dans les 
essais dfeetués sur une éehelle suffisante» on n'a pas remarqué 

un seul ver alU'int do maladie, pendant les deux n'tolU's an- 
nuelles que permet le climat. Aussi avons-nous insisté auprès 
des grands propriétaires de ces contrées, qui nous ont donné 
ces renseignements, pour (prUs se livrent au développement 
de cette riche exploitation. Des sériciculteurs du raidi de la 
Franco, engagés par eux, sont déjà à l'œuvre, et les nouvelles 
qu'ils envoient sur la facilité de l'élève des vers confirment nos 
espérances. Le marché de Marseille recevra, la saison pnH 
diaine, des cocons de TEquateur, dont la production croissante 
p(»urrd devenir une des ressources les plus puissantes pour 
l'industrie de la soie. 

Quelques pays moins éloignés, (juoique peu importants en- 
core à cet égard, le sud de la Russie, entre autres, ont fait des 
progrès dignes d'être signalés. Introduites par Pierre le Grand, 
la culture du mûrier et l'éducation des vers étaient restées sta- 
tionnaires; mais depuis l'annexion de la Transcaucasie, au 
commencement du siècle, l'art du magnanier est devenu une 
branche sérieuse de Fexploitation rurale. La qualité des cocons 
et des soies exposés parla Russie l-di»v. encore à désirer; le 
prix de 20 francs le kilogramme, pour les soies de cette pro- 
venance, le prouve su£(isamment| puisqu'il est inférieur à celui 
des soies exotiques les plus communes. Néanmoins, la Russie 
produit âé^h un ndUwn de kilogrammes de soie^ représentant 
une somme de 48 à 20 millions de francs, qui pourrait être 
doublée par l'introduction dans le lilage de moyens techniques 
moins grossiers. £n attendant, les grandes ressources de l'in- 
dustrie des soieries de TEurope sont Tlnde, le Japon, la Chine 
et le Levant. Les soies de ces provenances sont relativement 
moins chères à cause de leur intériorité , et nécessitent des 
pr ;parations spéciales pour corriger les défectuosités provenant 
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de l'irrégularité du filage. Les manufacturiers ont eufin des 
moyens de rectification, aussi pratiques qu'ingénieux, pour 
tirer le parti 1e plus avantageux de ces soies. Nous décrirons 

plus loin ces moyens, qui ont produit une véritable sensation 
chez les visiteurs compétents de l'Exposition. La rareté des 
soies continues tirées directement des cocons et l'élévation cou* 
stante du prix de tous les déchets soyeux ont eu pour consé- 
quence de nécessiter pour cette matière ce qui a si bien réussi 
pour les laines. On a eu recours à l'eflfilochage des cliiffons, 
afin d'en retirer les filaments et de les utiliser sous forme de 
bourre ; cette bourre donne des fils auxquels on ne peut adres> 
ser les reproches opposés à ceux des chiffons de laine, la soie 
généralement peu usée fournissant des fibres d'une solidité 
remarquable. 



CHAPITRË IL 

DBS FILS SIMPLES. 



Les fils simples sont destinés au lissage, et leurs caractères 
distinctifs ne résultent que de la nature des substances dont ils 
sont formés. On ne peut, en effet, confondre à l'inspection les 
fils de coton, de laine, de lin, de soie, etc.; chacun d'eux a une 
apparence propre qu'il tient de la constitution spéciale de la 
matière première et des mo}ens particuliers que le travail a 
rendus nécessaires. Ces moyens tendent tous au môme but : à 
la perfection qui se constate par la régularité, la ténacité, la 
ténuité, l'élasticité et le prix de revient des produits. Plus les 
caractères sont inaiii testes et prononcés et moins il en aura 
coûté pour les obtenir, et plus on aura. approché du but. Mais 
comme ce but identique est plus ou moins &cile à atteindre, . 
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en raison des caractères des filaments élémentaires et du degré 
de progrès de la spécialité, il est nécessaire d'examiner séparé 
ment chaque espèce de ûls simples, tels que l'Exposition nous 
lesofllre. 

§ §.• — ¥ïlm «impies de eotOB. 

Pendant longtemps, la plus grande difficulté de la filature 
du coton consistait dans rexécution automatique des fils fins 
dépassant le numéro 1.^0, ou 'iOO kilométriffue an kilo- 
gramme. L'Angleterre, la première, était parvenue à livrer 
couramment au commerce des titres bien plus élevés, des- 
tinés aux belles mousselines de Tarare, ou employés, après 
doublage et retordage, dans la fabrication des tulles de Nut- 
tingham, de Calais et de Saint - Pierre. Depuis longtemps, 
l'industrie française n'a plus rien à envier aux filatures de 
l'Angleterre. Dès le premier concours international de i8Sl, 
la France avait exposé des fils n** 600 titrage coton, ou 1200 ki- 
lométrique au kilogramme. C'était évidemment un tour de 
force; aussi, trois filateurs seulement, un Anglais et deux 
Français, envoyèrent-ils de semblables produits. L'Exposition 
actuelle renferme un échantiUon du numéro 700, dans une 
vitrine de Tarare. Cette augmentation de vingt-cinq lieues au 
kilogramme, sur les résultats les plus avancés de 1851, n'est 
cependant pas encore le fait le plus remarquable. Les caractères 
de solidité de ce fil extrafin, la facilité relative qu'il pré^nte 
aux transformations, si Ton en juge par les fils dévidés et Tétoffé 
tissée, témoignent d'un progrès tel, qu'on pourrait considérer 
la production de ces résultats exceptionnels comme du domaine 
de l'industrie courante. Mais les industriels fabriquent ces pro- 
duits plutôt pour démontrer leur habileté et la propriété de la 
matière, que dans l'espoir de développer la consommation de 
pareils articles. Le maximum des finesses usuelles dépasse rare- 

AtCAK. — Arts textiles. 2 
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ment le numéro 500. Les vitrines de certains filateurs rontien- 
ncDt une série de numéros pour chaîne et trame, du numéro 50 
au numéro 500« Cette échoUe saiisliEiit à toutes les eiîgences du 
travail dans les produits fins. Les fils à bas prix sont, de leur côté, 
l'objet de nombreuses expositions significatives. Plusieurs in- 
dustriels ont envoyé une série complète, depuis le numéro 4 
jusqu'au numéro 120, avec indication de la matière de chaque * 
échantillon. Ces fils sont parfois formés d'un mélange de cotons 
d*ori^ ine8 différentes. Pour les bas numéros, on emploie les d^ 
cliets de la lilaUnv; pour les titres plus élevé<. jusqu'aux numé- 
ros 21/28 chai ne, 3(j/3b tianie, on mélange les déchets au coton 
inférieur de l'Inde; à partir de ces numéros couramment appli- 
qués à la masse des calicots, on n*empIoie guère qu'un tiers 
de coton indien et deux tiers de louisiane ordinaire. A mesure 
qu<î la Onesse des fils auLniienU^, la proportion des a)tons supé- 
rieurs domine, Pour les numéros Iii/.'Î2 chaîne, et 4o à Gl 
trame, par exemple, le coton préféré est celui de U Louisiane 
pour les trois quarts et un quart jumel d'Egypte. Nous donnons 
CCS indications sommaires, qui sont loin d'être absolues, uni- 
quement pour démontrer la marche du progrès. L'appi ri ialion 
des caractères de la matière première et de ses mélanges de- 
vient, en présence des nouvelles variétés, une connaissance 
essentielle. La combinaison économique de cotons de divers 
prix, pour former une moyenne a\aiiUii;euse, pourrait être plus 
nuisible que prolitable, si I on travaillait ensemble des hbres 
de caractères et de propriétés trop différentes. Aussi n'est41 
pas rare de voir des fils du môme titre, «t également bonSf 
obtenus avec des matières premières distinctes. Certains indus- 
triels .-Diil pai Ncnus à employer seulement du coton de l'Inde, 
là où d'autres les mélangent à des hlaments de l'Amérique; 
d'autres varient les proportions des. mélanges; d'autres euiiu 
préfèrent des filaments supérieurs, afin de faciliter le travail et 
de trouver une compensation dans les frais de fliiçon. H y a 1^ 
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pouie une étude, qui a toujourâ été le point de départ du succès 
en filature, mais qui a pris une impostance nouvelie depuis la 
crise ootooniàrei ainsi que nous avons cherché à le foire com- 
prendre *. 1^8 exposants, en insistant pour la plupart sur la 
comi)u>uiua des produits, out démontré l'iutcrèt qui s attache 
k cette question. 

Quoique tous les fils simples de même nature paraissent se 
ressembler, ils possèdent des caractères tranchés, provenant 
surtout d'une différeiuM^ dans la torsion. 

L'adhérence des libres ainsi déterminée doit ùtre d'autant 
plus grande, et le ûl plus solide et plus élastique, qu'il est des- 
tiné à supporter plus de foUgue ultérieurement et surtout au 
tissage. De là, la nécessité de tordre davantage les fils de 
chaîne. Il en résulte que ceux-ci présentent une apparence 
moins lisse et plus mate que les lils de trame. Cette considéra- 
tion explique également les variations des degrés de torsi toutes 
choses ^les, en raison de Farticle à produire. S*agit-il des 
toiles de coton destinées à Timpression, on y emploie des fils 
moins tordus que lorsqu'on tisâe des articles cretuuues pour 
lingerie» 

Ce n'est pas seulement à la vue des échantillons exposés par 
rindustrie qu'on peut juger du progrès dans cette direction, 

nmi^ {)lutôt par la visite des usines eu activité, et l'essai précis 
et mathématique de leurs produits. De tels uKjdes d'investi- 
gation nous permettent d'avancer et de démontrer plus loin 
que la filature du coton est, sous tous les rapports, Tune des 
plus avancées de l'industrie des arts textiles. 

§ t. — Des.Al8 à» aobsUuiees végétales antres que le coloa. 

Les fils simples du lin, du chanvre et du jute ne sont pas sans 
avoir absdument progressé. Us offrent plus de régularité; leur 

• Voir le lirûiU dê la fUaiun du «pfoiii chci Biadiy, libraire. 
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fiiçoD a profité des perfectionnements généraux apportés à la 
construction des machines. Mais il existe toujours nne diffé- 
rence sensible entre les proirrès réalisés dans le travail auto- 
matique du coton et celui des matières dout nous nous occu- 
pons. D serait impossible à la filleuse de produire sur le rouet 
les résultats de la filature du coton, tandis que, pour le lin, la 
main atteint une finesse au moins quintuple de celle des fils 
mécaniques. La Helirique a exposé une mllection de fils à la 
main du numéro 200 au numéro 4800, titrage anglais appa- 
remment, correspondant à une échelle de produits du nu- 
méro 70"" au numéro 600"" au kilof^ramme. Autrefois, du 
temps de la l)elle fabrication des dentelles en lin, il n'était j)as 
difiOicilc de se procurer des fils d'une finesse double. Or, le 
titre le plus élevé auquel le travail automatique puisse at- 
teindre est, au maximum, lOO"" au kilogramme. 

Ce fait démontre rimportance de la lacune à combler. 
La recherche des moyens (jui permettent d'y ])orter remède 
est d'autant plus intéressante qu'elle aboutira pKjbablement 
en mèn^e temps k des modifications de nature à faciliter le 
filage des numéros usuels. Le remaniement d*un outillage coû- 
teux constitue peut-être l'un des obstacles les plus sérieux aux 
progrès de la filature du lin, mais il sera sans doute une condi- 
tion stne qud non. 

Le matériel de la filature du coton a été, depuis un siècle, 
remplacé presque à chaque période décennale; Toutillage de la 
filature du chanvre et du lin est resté sans changements sé- 
rieux depuis quarante ans environ. Nous reviendrons, d'ailleurs, 
plus loin sur ce point en nous occupant des moyens techniques 
et mécaniques. Quant au jute, dont les produits dépassent ra- 
rement le numéro 1 0 à i2, il se file facilement sur les machines, 
en le préjjaraiit convenablement et en le lubrifiant au préalable. 
Le jute est parfois mélangé, soit avec du chanvre, soit avec des 
étoupes, mais toujours pour produire de bas numéros. Ce- 
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pendant les étoupes peuvent être transformées avantageusement 
en fil fin aussi bien que le long brin^ car elles possèdent le plus 
souvent assez de longueur pour subir le peignage sur certaines 
machines, notamniciit sur la peigneuse lieilmaim. Nous avons 
été témoin du fait dans quelques filatures de Leeds, et, entre 
autres, dans celle de M. Fairbaim. Les fils du numéro 100 ré- 
sultant de ces nmtières ne laissaient rien à désirer et rivaliaaient 
avec les produits des plus beaux lins. 

Le développement récent do la filature mécanique du lin et 
des substances analogues en lielgique, en Franco et en Angle- 
terre, tient donc au vide produit, dans une spécialité parallèle, 
par la crise cotonntère, plutôt qu'à des progrès techniques. 
Lorsque ceux-ci seront tels qu'on les doit espérer, l'industrie 
clianvrière et linière deviendra peut-être pour la France, la Bel- 
gique et la Russie, ce que le travail du coton est déjà pous 
l'Anglelerre^ 

§ s. — FUs de lAine peignée* 

Nous plains ces produits immédiatement après les précé- 
dents, parce que là encore Tindustrie a longtemps cherché sa 
voie ; mais, dès qu'elle s'est trouvée on possession de moyens 
rationnels, elle a atteint un développement remarquable pour 
les fils de laine peignée comme pour ceux du coton ; on dirait, 
à chaque Exposition nouveUe, que la spécialité est arrivée à 
son apogée. Les produits exposés cette année, pour la laine 
longue comme pour le mérinos, semblent ne rien laisser à dé- 
sirer : toutes les finesses réclamées par le tissage possèdent 
une régularité, une ténacité et une élasticité parfaites. L'échelle 
des produits comprend depuis les titres les plus bas jusqu'au 

* Lorsque la filasse du lin sera eomplétement désagrégée et épurée, ses 
produits acquerront certainement m brillant et un caractère sojfeux qui 
lui sont inconnus. 
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numéro 2a0''" au kilogramme et plus. Pour donner une idée 
exaote du progrès, il est nécessaire de rappeler qu'il n*y a pas 
YÎngt ans encore, il eût été impossible de filer avec la même 

laine le quart de la longueur obtenue aujourd'hui dans des 
conditions d économie et de perfection inconnues à cette époque. 

L'invention de la peigneuse Heilmann a été le point de 
départ des progrès que nous signalons ; nous avons fldt rbistoire 
de cette invention et de ses conséquences dans de précédents 
travaux déjà cités. 

La Franco tient, sans contredit, le premier rang dans le tra- 
vail de la laine à filaments intermédiaires, de même que la pre- 
mière place a été prise par l'Angleterre dans la transformation 
des laines longues et de l'alpaga. Quoique les deux grandes ré- 
gions de l'Allemagne aient progressé notablement dans ces 
industries, surtout depuis dix ans, elles viennent seulement au 
second rang. Les autres contrées deTËurope sont moins impor- 
tantes encore. Les fils de laine peignée concourent à tant de 
variétés d'articles, répondi'ut h tant de besoins, peu\ent se 
marier si facilement avec la plupart des autres lils, et sont 
produits à des conditions si économiques, que leur bbrioation 
est Tune des plus solidement assises. 

9 4. - Fils é» IsfaM «wdée. 

t. 

Ces fils, destinés k des étoffes plus ou moins feutrées, attm- 
gnent rarement à une finesse de plus de 20 ou dS""* au 

kilogramme. Toutefois, certaini^s vitrines renferment des nu- 
méros 80°"" au kilogramme, mais san^ doute dans le seul but 
- de faire apprécier Thabileté du fiiateur. 

Les fils de kdne cardée ont été grandement variés et perfec- 
tionnés à mesure que les tissus de fantaisie ont pris une plus 
large part dans la consommation. On a modiiio l6â tqriïiqii^, 
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formé des mélaiiges de toutes sortes aux préparations; on a 
Burtoutoherohé à obtenir toute la n'^ularitt^ possible, sans fuire 

perdre aux flls le caractère duveteux. I^s exi,;;piicp> ('cono- 
miques de la production ont rendu la Ulature de la laine cardée 
si complètement automatique, que certaines opérations indis- 
pensables bien qu'accessoires, telles que le graissage de la laine, 
éxéeuté naguère à la maîn, an moyen d*un arrosoir, sont réa- 
lisées par l'un qiielconqiip appareils in 't iiniques qui fonc- 
tionnent à l'Exposition ^ Nous n'insistons pas sur ce genre de 
progrès, paroe que nous nous occupons plus loin des moyens 
qui ont permis de les réaliser. 



g 6. Vil» feutrés. 

Lorsque les machines à feutrer les napjics ont fait leur 
apparition, les uns supposaient que le feutrage remplacerait 
le tilage et le tissage de la laine cardée ; les autres no voulaient 
accorder aucune utilité aux nouvelles machines. Cependant 
elles ont pris 'une place sérieuse dans Findustric, et servent 
à la ronli'ctiou de certains feutres qii'aucuu autre rMitillaue 
n'aurait pu produire. De môme, lorsque, dans ces deniien's 
années, on eut l'idée 4'appliqii<^i* le principe de ces machines 
au feutrage des mèches cardées et étirées, on vit se repro- 
duire l'engouement et les oltj» étions qui s'étalent manifestés 
la première fois. ne|)oudaut, si l'on jui^c des produits exposés, 
il est facile de prédire aux fils feutrés un avenir semblable 
h celui des feutres ; ces fils permettent la création d'une variété 
d'articles nouveaux et constituent, par conséquent, des maté- 
riaux précieux pour les fabricants de nouveautés, qui n'ont 

* Voir la description de ces appareils dans le TraUi tur le travail *fes 
laitiêi, RMidry, libraire. Paris, 1866. 
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jamais trop d'éléments à leur disposition. Les fils feutrés ont 
d'ailleurs déjà pris une certaine place dans la consommation. 



§ ^ FUs de Mto grége. 

Les fils de soie exposés n'indiquent pas l'état de souf- 
france de l'industrie séricicole. Les gréges françaises de pre- 
mières marques sont toujours les magnifiques produits qui 
ont fait dire que u la soie est aui textiles ce que 1 or est 
aux métaux. » Mais ces spécimens remarquables montrent 
seulement tout ce que peuvent les soins et l'habileté des fileurs, 
et no sont que l'image d'une ancienne splendeur. Espérons 
que lu persévérance et les efforts des industriels seront Ijientôt 
récompensés, et que la crise touche à son terme. L'industrie 
séricicole entrera dès lors dans une phase prospère qui lui per- 
mettra d'effectuer certaine réforme économique, mûre dès 
à présent et indiquée ullérieureineiit dans les considérations 
relatives aux moyens techniques. En attendant, les contrées 
qui ont envoyé des gréges à l'Exposition et qui cherchent à 
combler le vide résultant de la crise sont fort nombreuses, et 
cependant aucune, à part l'Italie, ne présente des produits 
comparables à ceux de l'industrie française. S'il fallait les classer 
par ordre de mérite, nous leur donnerions les rangs suivants : 
les soies de France, d'Italie, du Japon, de la Chine, de llnde, 
du Levant et de la Russie. Le mouvement commercial et le 
progrès se sont bien déplacés depuis un siècle; les pays pro- 
ducteurs, dans l'ordre de la valeur de leurs soies, étaient classés 
ainsi qu'il suit : la Chine, llnde, l'Italie, la Perse, la Grèce et 
le Levant. Ces derniers donnaient les soies les plus communes, 
qui valaient néanmoins 700 francs le kilogramme. Celles de 
ritide t't (le la Chine, payées aujourd'hui de 50 k 60 francs, se 
cotaient encore 240 francs. Le développement de l'industrie des 
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soieriesi rabaissement considérable des cours de la matière pre- 
mière, donnent une idée complète des améliorations réalisées. 

Les débris soyeux de toute sorte, auxquels nous avons fait 
allusion plus haut, donnent lieu à un progrès plus notable 
encore. 

I V. - Plis ém êM^m 4m Mie. 

Los transformations de la soie occasionnent forcément des 
décbets^ qui se présentent dans des états différents; ceux ré- 
sultant des opérations du dévidage avant la torsion forment 

des paquets de filaments agrégés connus sous le nom de fri- 
sons. Il y a (les frisons de diverses qualités, suivant la période 
de l'opération» ou selon qu'ils proviennent de cocons de graine 
ou de cocons pmés; dans ce cas, le déchet est plus parti- 
culièrement désigné sous le nom de galette, et sert à produire 
les soies dites fantaisies^ chapes, etc. Les déchets des mani- 
pulations à la suite du dévidage de la grége, au moulinage et 
au .tissage, sont généralement composés de bouts tordus et 
désignés sous le nom de bourre. 

Ces deux sortes de débris sont depuis longtemps utilisés ; di- 
visés, épurés, décreusés, puis égalisés par le coupage, ils sont 
livrés aux machines de la filature. Mais il était une autre sorte 
de déchets longtemps né^gés : nous voulons parler du ehiffim 
de soie. Les établissements qui travaillent cette matière sont 
très-rares; il en existe un seulement en Angleterre, un autre 
en France, et un troisième s'élève près Boston, si nous sommes 
Lien renseigné. 

11 nous est impossible d'entrer id dans les détails de la fila- 
ture des déchets ; il fiiudrait pour cela se livrer à la description 
(le l'un des outillages les plus compliqués. Nous devons nous 
borner à signaler certains progrès réalisés tant en France qu'en 
Suisse. 
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On voit figurer dans la vitrine des exposants de ces contrées 
des fils de bourre qui rivalisent presque avec les pins belles 

soies, dont le prix est au moins double. Ces n^nltats sont ob- 
tenus par dos soins de détail apportés à l'ensemble do la fabri- 
cation, et par l'application de certains apprêts dans des condi- 
tions particulières. Lorsque les fils ont été exécutés avec des 
déchets bien épur<^s, parfaitement préparés et lilé?, on procède 
à leur apprêt, n(tiis allions dire à leur toilette. Cet apprêt, ima- 
giné récemment, consiste dans l'application d'une couche mince 
de gélatine ou de colle de poisson tiède sur le fil tendu et en 
mouvement. Le séchage et Fassouplissage ou chevillage donnent 
au produit le brillant et l'élasticité recherchés. 

Les soins minutieux apportés au travail des déchets ont été 
nécessités, d'ailleurs, par l'élévation croissante du prix de cette 
matière. Naguère encore, ceux qui se payent aujourd*hui de 
12 à iS francs valaient de 4 à 5 francs le kilogramme. Ce fliit 
justifie les recherches auxquelles se livre l'industrie j»our tirer 
parti des déchets de toute provenance, depuis certaines balayures 
de filatures, jetées autrefois sur le fumier, jusqu'aux chiffons 
qu^on ne savait effilocher, et pour la désagrégation desquels on 
a imaginé les machines les plus ingénieuses et lesphiî? efRcaees. 
Ces appareils rendent le chiffon sous l'orme tle lllaniiMits ela>>''S 
par longueurs et par finesses. Les inventeurs des machines à 
décomposer mécaniquement les chiffùns n'ont pu exposer, par 
des motifs faciles à comprendre ! ils ont craint d'être imités 
par les pavs où les inventions ne sont pas protégées. La PrusM:* 
et la buiise sont dans ce cas, et c'est surtout dans ces con- 
trées que l'industrie aurait le plus d'avantage à s'approprier 
cette sorte de machines. 

Les fils dits fantaisies prennent rang immédiatement après 
les sdies continues ou gréges, tirées directement an dévidatjc 
des corons, et valent de 20 à 70 francs le kilogramme, suivant Ja 
qualité. Trois contrées manufacturières excellent dans la pm- 
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duction de ces fils de déchets : la Suisse, la France et l'Angle» 
terre. La première traite surtout les meilleurs déchets de la 

filature et les cocons porof^s. La seconde se livre plus particuliè- 
rement à la transformation des bourres du raoulinage et h la 
fiiçon des effilochages. La troisième utilise presque toutes les 
sortes de déchets, depuis les hourres de 20 francs et les frisons 
de \ jus(iii'auii déchets de I franc à I fr. SO c, provenant des 
dessous de bassines et du pei^iiugc des frisons et des bourres. 



CHAPITRE m. 

WUS MOUUNli» ET APPaÊTÉS DB TOUTE ESPÈCE 
Wr Dl TOUTE NATURE. 



Les produits compris sous ce titre général sont le résultat de 
la réunion, par le doublage et la torsion, de plusieurs fils sim- 
]iles de même nature ou de nature différente, suivant leur des- 

ti nation. 

Cette partie de l'Exposition est l'une des plus complMes et 
des plus variées. Elle comprend en fils de soie un assortiment 
« remarquable de poUs^ de trames^ d'organsins^ de marabouts^ 
de grenadines^ de crêpés ordinaires et ondéa^ de floches, de per- 
lés^ de mi'pcrlrs, d(; cordoimrt'i^ etc. Le nom de ces produits 
indique eu partie leur destination. Les ûls très-tors, tels que 
les organsins, les marabouts, les grenadines, etc., forment la 
chaîne de diverses étoffes; les poils ou fils grèges simples tor- 
dus servent à deux fins; l'emploi de la trame est toujours 
conforme à sa dénomination. Des entrelacements transversaux 
donnent, avec des fils crêpés, des effets particuliers. La passe- 
menterie et la couture utilisent surtout l'article cordonnet, .et 
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les autres produits sont plus spécialement en usage dans la 
broderie et roroementation des tissus. Le iil grége ou mou- 
liné, retordu avec un fil de laine, prend le nom deehtUne-ktine 
et constitue souvent la chaîne des beaux châles façonnés; d'au- 
tres fois le iil de soie est retordu avec un ûl de caoutclioiic, en 
vue d'articles exigeant une grande élasticité. Les ûls à coudre 
en soie, en coton et en lin, forment des spécialités importantes 
où les manipulations doublent la valeur du fil simple. L'Angle- 
terre, qui, pendant longtemps, occupait le premier rang pour 
les blancs, trouve des rivales dignes d'elle dans la Prusse et 
surtout dans la France ; certains fils à coudre en coton glacé 
sont d'une perfection telle qu'ils remplacent en partie la soie 
dans la couture des gants de peau. La régularité des fils de coton 
et de lin les rend tout à fait propres à l'usage dos machines à 
coudre, qui ont provoqué une grande partie des progrès que 
nous signalons. Le triage, l'assortissage de la matière, la préci- 
sion dans les diverses opérations et les apprêts, concourent à un 
ensemble de résultats plus réels qu'apparents. Des soins du 
même genre ont été apportés à la fabrication des fils retordus, 
moulinés et gazés, pour la confection des lisses et des harnais 
des métiers à tisser. 

Dans les fils ornés, on remarque les produits chinés, im- 
primés, mouchetés, k> fils garnis de perles, ou assemblés et 
retordus avec des matières métalliques, or, argent, etc., enfin 
les fils guipés, si employés dans la passementerie et les che« 
nilles, destinés aux usages les plus divers du tissage et de la 
conféction. 
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CHAPITRE lY. 

CONSIDÉRATIONS SDR LES CORDAGES. 

La fiibrication dee cordages nous fait assister à une transfor- 
mation des plus intéressantes. Aux anciens ateliers nécessitant 
des espaces considérables pour le développement total des 
e&bles à produire à la main, tendent à se substituer des outil- 
lages manufacturiers qui fabriquent les cordages d'une façon 
continue dans des emplacements circonscrits et soustraient 
l'homme à des efforts réservés aujourd'hui aux divers moteurs 
dont l'industrie dispose. M. Ouarnier, de Gumpiègne, a pré- 
senté à rBxposition un assortiment complet pour transformer 
la filasse en fil de caret, et réunir ensuite les fils de caret en 
torons et les torons en câbles. Cet outillage possède, sauf les 
dimensions, une grande analogie avec les machines à mouliner ; 
il doit, d'ailleurs, conmie tous les métiers à doubler et à re- 
tordre, fonctionner avec une précision et une régularité qui 
rendent plus difficiles les résistances à vaincre dans ce cas par- 
ticulier. Nous regrettons de n'avoir pas vu figurer à l'Expo- 
sition quelques spécimens du matériel utilisé pour la production 
des ficelles, dont les machines à retordre, à polir, à pelo- 
tonner, etc., ne sont pas les moins curieuses. Les produits, 
d'ailluurs, sont de nature à représenter dignement la corderie 
française, et forment une échelle complète depuis les ficelles 
blanches les plus fines destinées aux filets, aux articles de har- 
nachement, et les ficelles de couleur du poids de iOO grammes 
les mille mètres, jusqu'aux câbles de miné à (2 kilogrammes 
pour la même longueur et aux plus gros grelins. Les cordes 
métalliques, comme les cordes de chanvre, présentent une ré- 
gularité de iÎAÇon qui indique les progrès réalisés dans cette 
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direction par les principaux raanufactiiriers, parmi lesquels se 
sont particulièrement distingués MM. iiesnard et Genest , 
Marcheteauy Potrai et G* Laroche, et lArivière, gérant de la 
Commission des ardoisières d'Angers. M. Larivière a complété 
la remarquable o\j)loitalion qu'il dirige, par 1 L'tablisscnient 
d'une corderie mécanique où sont coniection nés tous les cilhles 
d'extraction dans des conditions toutes spéciales ; Tangle de 
torsion adopté par la corderie des ardoisières pour obtenir le 
maximum de résistance à la rupture a été déterminé avec un 
soin dont de rvcvntcb expériences au port de Lorient ont dé- 
montré la portée. MM. Martin Stein et C% de Mulhouse, doi* 
vent être également comptés parmi les cordiers les plus en 
progrès pour les soins apportés à la fabrication du câble de 
M. Hirn; les premiers ils ont établi ce nouveau nmdi; de trans- 
mibsion dans des conditions telies que i industrie pût en faire 
une application générale pour les commandes à grande distance* 
Pour donner une idée de la variété des produits de la grosse 
corderie et des résistances relatives, nous reproduisons plus 
loin le tableau dressé à cet effet aux ardoisières d Angers. 
Les cliiiïresde ce tableau peuvent servir à démontrer ce que 
M« Combes avait déjà indiqué en iSdfi^ dans un travail inséré 
dans les Annales des Mines^ à savoir : que l'emploi du fer dans 
les cordages pci uiel d onuniiser la dépense, d'a\oir moins de 
poids par unité de longueur pour une même réëistauce, et d'ob- 
tenir plus de durée* 
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CHAPITRE V. 

DBB HOTINt tm RICTlflBR ST DS bËTERinNieR LES CARACTÈRES 

DES FILS. 

L'une des tendances les plus heureuses et les plus nettement 
accusées par l'Exposition consiste dans la mise en évidence 

de rii()\ L'IIS indiquant que l'industrie ne so nnitontc pins d'ap- 
précier les matôriuux à Tœil et au toucher seulement. Elle re- 
cherche au coutraire les instruments de précision pouvant lui 
permettre de déterminer les caractères et les qualités des fila* 
ments et des fils, afin de tracer à priori la voie à suivre dans la 
iilatnre pour obtenir les produits li.'s plus avantageux. 

Des instruments de ce genre permettent austii de se rendre 
compte des caractères comparés des diverses substances textiles* 
Cette détermination eét non-seulement intéressante, en ce sens 
(pi'ellc liiunlre les qualiti-s relatives des produits, mais parce 
qu'elle sort fixer tout d abord la plus ou moins grande facilité 
que la substance présente aux transformations automatiques. 
Toutes choses égales et s*il n*y a pas d'obstacles spéciaux, une 
matière se tissera d'autant plus facilement aux métiers méca- 
niques ([ii'elle offrira en même temps plus de ténacité et d'é- 
lasticité, et surtout d'homogénéité et de régularité. C'est prin- 
cipatement pour donner aux produits ces derniers caractères 
.qu'on s'est ingénié à exécuter les appareils à rectifier, décrits 
dans le chapitre concernant le matériel. Nous croyons intéres- 
sant, en attendant, de réunir dans un tableau les caractères 
comparés des iils et des cordages des principales substanceS| 
obtenus au moyen de l'un des appareils auxquels nous faisons 
alluaion. 
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TtoMMHi éM CMMièVM Comparés é»m priaelpaleB matières 

textiles. 





UMITKS 
des )ooittt«ura 


NOMBRE 
de fibres 
par milUfliètn 


Téaaciui 
moyenne 
de« flls 
d'une 
finesse de 
240 kilOB. 
m 


Allons- 
mcul 
•u 
■èlMk 


OMMlTATtOm. 




m. m, 
0,010 à 0,015 

0,900 1 1.400 

0,050 à 0.300 
0,060 à 0,500 

7UO,00 à 1000 


aoàifio 

90 à 63 
20 à iOO 
40 à 160 

200 à 300 


gramme*, 
iDoyenne. 

35 
50 

48 
56 

130 


m. 

O,03!2 

0,015 
0,031 
0.030 

0,180 1 


CaradèrM «am 

hOOMtèlMH. 

CtfMiènioMte 

régitllim. 

1 


Un et ebinvre. 

Laines et poiU 
Bourre (It Mie. 

Sole gn-pe de 
4/5 cocons.. 



Si l'on suppose les chilTres concernaat le coton représentaot 
l'imité, les résistances seront pour : 





Ténariié. 


Elasticité. 






1,000 






0^08 






i,062 






2,800 






5,687 



Observations. ^ Ces chiffres sont les résultats moyens d'un 

très-grand nombre d'expériences faites sur l'appareil Expèfi-- 
menteur phroso-dynwnufnc des fils, avec des produits aussi ré- 
guliers que possible, provenant des meilleures iilatures et titrés^ 
de nouveau avec soin. Nous devons cependant fiiire remarquer 
que les mêmes numéros de fils, formés des mêmes matières, 
peuvent donner des dilTorcnccs très-sensibles à rinstrument, 
suivant que le produit aura été étaijli dans les conditions les 
plus fiivorables de torsion et d'étirage. La détermination de 
Vangle de torsion en raison de la matière et du numéro, dé- 



L-iyiti^ed by Google 



CAHAtlLRES DliS FILS. 33 

tennination très-facile aa moyen de l'appareil en question, 
est de la plus grande importance; une différence d'un tour 

l)ai i tjiiliiiiètre corrtvsjiotul pai fuis ;i un rcart de ténacité de 
plus de 30 grammes eu plus ou en moins, suivant qu'on a trop 
ou qu'on n*a pas assez tordu *, 

' L V\p(;rimrntatcur des fils est exécute'; par l'un de nos plus habiles 
fkbricants d'instruments de précision» M. Pcrreaux. 



AMAN.— Ati9 kXiUtt* 
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DlmonatonK et poldw npproxiniatifh de» CordaKes ronds et 
Carrières, Hoiilllt^res , Plans lnrlln«^8. Cabestans, Appar<*ils à 

de forre motrice, Slipiaui^ télégraphiques. 
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CHAPITRE VI. 

DES ÉTOFFES DE TOUTE NATURE ET DE TODTE ESPÈCE. 

Toutes les étoffes exposées peuvent être rangées en un cer- 
tain nombre de catégories, de constitution identique, et basées 
sur le mode des entrelacements au tissage. On arrive ainsi à la 
classification suivante : 

!• Les étoffes à entre-croisements rectangulaires, formées au 
moins par deux systèmes de fils tendus, plus ou moins rappro- 
chés, un à un, dans leur mode d'enchevêtrement : type taik, 

2* Les étoffes obtenues avec des fils alternativement rectî- 
lîgnes et curvilignes, qui laissent entre eux des espaces vides : 
type gaze. 

3" Les étoffes réalisées par le reboudement sur lui-même 
d'un seul fil non tendu : type tricot, 
4« Les étoffes à deux systèmes de fils ou plus, fixés entre eux 

par des torsions dans le sens do la longueur et par des entre- 
croisements transversaux pour déterminer les mailles : type 
tuUe. 

5* Les étoffes à deux systèmes de fils s*entre^roisant sous un 
certain angle et fixés entre eux par des nœuds : type filet. 

Toutes les variétés d'étoffes, quels que soient leurs caractères 
et leurs apparences, peuvent se rapporter, parieur constitution 
fondamentale, à l'un quelconque de ces types. 

Les cinq modes d'entrelacements de 1 à 5 (pl. XV) donnent, 
dans l'ordre qu'ils viennent d'être indiqués, 1, toile; 2, gaze; 
3, tricot; 4, tulles et dentelles; 5, filet. 

Pour démontrer comment toute étoffe est le résultat de la 
juxtaposition et de la réunion du type primitif, nous âvons eu 
recours à une notation qui focilite l'étude d0 cette partie de la 
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technologie* La subdivision des classes principales en genres 
pennettant de donner une idée complète de toutes les variétés 

d'étoffcb exposées et des moyens sur lesquels sont basées les 
nombreuses modiûcatioDs des etlets du lissap^e, nous ouvrons 
une grande parenthèse pour reproduire notre claâsihcation. 

SUBDIVISION DE CHAQUE CLASSE EN GENRES 
LT BÉUMON dans un GENRE DES MEMES ÉLÉMENTS CONSTITLTl tS, 
AJUHSl i^m DES MOYENS QUI CONCOURENT A L'EXÉCUTION- 

Les différences entre les tissus les plus simples et les plus 
compliqués d'un môme type sont déterminées : 

1^ Par le nombre de séries ou systèmes de fils opposés, 
c'est-à-dire par le nombre de cheânes ou de trames superposées. 
Les tissus simples, comme la toile, n'en comportent que deux, 
une dans chaque direction; il en faut trois au moins pour lo 
vdours uni, et un plus grand nombre pour les velours façon- 
nés, les chAles façonnés, etc. La superposition des fils a lieu 
tantôt dans un sens, tantôt dans Tautre, et tantôt dans les deux 
simultanément. 

2*" Par le mode et le nombre des suspensions propres à la 
subdivision des fils du système longitudinal, autrement dit par 
le nombre des lisses et des maillons de la chaîne. Deux suspen- 
siuns siifOsent dans les cas simples; le tissage des grands des- 
sins en exige souvent deux mille. Toutes choses égales d'ail- 
leurs, les complications des effets et la finesse des contours sont 
en raison du nombre de ces subdivisions, que je nomme /aû- 
ceaux. 

3* Par le nombre d'abaissements et de soulèvements néces- 
saires à produire un résultat déterminé. Deux de ces actions 
suffisent à l'exécution de la plupart des étoffes unies; deux cent 
mille sont parfois nécessaires pour obtenir certains effets fa- 
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çonnés. Le Dombre de ces actions est proportionnel à celui des 
marches dans les étoffes unies et à cdui des cartons dans les 
filiçonnées. Je nomma mouvements ces abaissements et soulè- 
vements des fils. 

40 Certaines étoiles, simples en apparence, sont prol'ondé- 
ment modifiées par des apprêts particulierS| qui leur donnent 
un caractère spécial et une solidité indépendante du tissage. Les 
draps lisses, tous les tissus laînés ou drapés sont dans ce cas. 
Pour d'autres spécialit<'s, lollos que certains tapis de laine et 
tissus chinés, les apprêts sont a}i[)liqaés sur les lils avant le tis- 
sage ; les apprêts^ donnant à l'étoffe un caractère tranché et 
une valeur plus grande, puisqu'ils y ajoutent des qualités nou- 
velles, doivent être «k^alement rnn-id('rés conime constitutifs et 
entrer à ce titre dans lu notation dont je vais dire quelques 
mots. 

NOTATION 8FÉCIALE EMBRASSANT L*EN8ItMBLE DBS ÉLÉMENTS 
moi DÉTBaMINBNT CHAQUE ESPÈCE D'ÉTOFFES. 

Cette notation doit comprendre : 

1° IjC nombre de chaînes et le nombre de trames continues 
ou parlielles, cV'^t-à-di^e courant d'une lisière à une autre ou 
employées seulement de place en place; 

2' La quantité de lisses, de maillons ou do faisceaux; 

3" Le nombre de mouvements imprimés à ces faisceaux pour 
réaliser un eiïet délerminu; 

4" Elle doit contenir en outre un terme qui indique au be- 
soin l'intervention des apprêts, en même temps qu'il fera con- 
naître si cet apprêt a été appliqué aux fils antérieurement au 
tissage ou bieu sur Tétoffe postérieurement à cette dernière 
opération. 

Les données précédentes sulliseut pour taire apprécier la va- 
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leur relative d'un tissu et lui assigner uu rang dans l'échelle 
des produits de sa classe, 

3* Un terme donnant la réduction ou nombre de fils par 

uîiitô de surface en constatera la \aleiir absolue. 

6^* Kûlin le prix vénal sera indiqué en multipliant ce dernier 
terme par le coefficient du prix de l'unité de la matière pre- 
mière. 

J'appellerai donc : 

C, la chaîne ; • 
ï, la trame continue ; 

la trame partielle ; 
F, un &isceau ; 

M, un niuu\ement ; 

A, Tapprét (sa place indiquera si c'est sur les fils avant le tis- 
sage ou sur l'étoffe après le tissage qu'il a été appliqué); 
. R, la réduction par centimètre carré ; 
K, le coefficient du prix des fils pour la même unité. 

(-('■> «'lémonts (le notation vont ôtre appliqués successivement 
à chacun des genres de la première classe. 

Tïuut de la prmière classe. 

Premier genre. — Ce genre comprend les étoffes à deux sys^ 
têmes {une enaine et une trame) rectilignes eaninm, s^enire^ 
laçant à angle drùit, et dont les entrelacements ne peuvent 

former que des fuj ares déternuiiées par des lignes droites dum 
grandeur sensible). 

Les combinaisons pratiques connues sous le nom à!armuree 
fandémentales^ — au nombre de quatre : le fond de toile ou 
taffetas, le sergé ^ le croisé ou le batavia^ et les satins, — sont 
comprises dans ce fleure. 

Le première de ces combinaisons, le iond de toile, embrasse 
depuis la toile d'emballage jusqu'aux plus belles batistes^ le 
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ootODnades ôèpuh le calicot le plus ordinaire jusqu'aux mous* 
aelines, les moussdines-laines, les flanelles unies, lés baréges, 

les stoffs, les popelines, les taffetas, les florences, etc. 

Leur notation est donnée par CT, 2F, 2M, Rj celle de la 
seconde armure ou sei^é, par GT, 3F, 3M, R. 

L'armure batam, qui comprend toute espèce de croisés, tels 
que coutils, une variété de toile à voiles, les mérinos en géné- 
ral, les cachemires écossais, etc., est représentée par la nota- 
tion GT, iF, iM, R. Au delà de cette combinaison, toutes les 
espèces de satins peuvent être exécutées. Us sont caractérisés 
en ce que les points d'entrelacement n*ont lieu que de cinq en 
cinq fils au moins. Gè nombre de fils compris entre chaque 
entre-croiseiTipnt va souvent plus loin; il est, en général, pro- 
portionnel à Tinteosité du briUant que l'on veut obtenir, car 
moins ees entre-croisements sont nombreux et plus la surface 
est lisse. Les variations pratiques sont communément com- 
prises entre 5 et 16 : c'est ce qu'on désigne par des salins de 6, 
de 7...., de 46. 

La formule devient, par conséquent, 

GT,o, 6,... 16F, .5,6,... 16M,R. 

Deuxième genre. — Ce genre diffère du précédent par Tap- 

prét donné aux fils avant le tissage ; il comprend plus particu- 
lièrement les lainages et lo> soieries chinées, ombrées et jaspées, 
La notation devient, pour le taffetas chiné : 

(A-+-Grj2F, 2M, R; 

pour le satin chiné : 

(AH-GT) oF, 5M, R, 

et ainsi de suite. 

Troisième g r lire. — Les draps lisses, les molletons, les draps 
croisés, les satins couverts, etc., ne sont autre chose que des 
toiles, des serges, des satins, des satins en fils de laine cardée. 
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modifiés par le foulage et les apprêts qui suivent le tissage ; an 
même geore appartiennentles toiles cirées, les toiles à calquer, 

les velours de coton, etc. Ces étoffes ne diffèrent des premières 
que par la nature et la matière de l'apprêt. 
Leur Dotation suivant l'armure sera donc : 

(CT) 2F, 2M, U+A, 
* (CT) 3F, 3M, Rh-A, 
(CT) 4F, 4M, R+A, 
(GT) SF, 6M, R+A, 
G, etc. 

Quatrième genre. — Pour Texécution de ce genre, il faut 
deux chaînes, et, par conséquent, trois systèmes, ou une seule 

chaîne à réduction double et divisée en deux parti«s. On lait 
géucraiement le» tissus doul>les avec l'armure serrée ou le satin. 

Les étoffes dites à deux faces, les sacs sans couture, les 
manchons en général, les plissés exécutés au métier, etc., sont 
compris dans ce genre, dont la notation devient : 

^Gy T) 3F, aM, R, 
ou (2G, T) 4F, 4M, R, 

(2C, T) oF, m, H, etc. 

Cinquième genre* — Les tissus veloutés, tels que peluches et 
velours de soie en général, sont produits au moyen de deux 

chaînes superposées, qui ont besoin d'un système d'entrela- 
cement de six faisceaux et de six mouvements au moins. La 
notation devient, en conséquence : 

2C, T, 6F, OM, U. 

Sixième genre (variétés des cinq premiers). — D'une manière 

absolue, on jmurrait supposer autant de variétés que de perniu- 
tatioub ou d'arrangements possibles entre les mou\ements des 
&isceaux. Les formules mathématiques démontrent que ces 
permutations sont assez nombreuses; mais la pratique lee a 
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restreintes à quelques deri\és pour chaque armure : le fond de 
toile (par un changement d'ordre des mouvements ou une mo- 
dification dans la disposition de Fapprét des fils), les reps, les 

cannelés, le gros de Naples, le gros de Tours, le crêpe, le ma- 
rabout, etc. 

Les apparences des serves, croisés, satins, etc., peuvent 
varier par des modifications identiques; de ià, les diverses dé* 
nominations de ces armures et des étoffes qu'elles produisent : 

de screre, de 3. 4- ; de satin, de H, G, etc. 

Sepùètne yenre. — Ce genre comprend les façonnés les plus 
simples, et, par conséquent, les étoffes à deux systèmes, dont 
la chaîne et la trame représentent, par leurs entrelacements, 
desdessins quelconques, des fterclesaussi bien que des polvirones. 

Les fils donnés d'iiiie rhaîne doivont ofre di\i>( s dans le 
plus grand nombre possible de faisceaux, et Tordre dans 1^ 
quel ceux-ci doivent être élevés pouvant être quelconque et va- 
rier à chaque coursé ou à chacun des entrelacements entre les 
fils des deux systèmes, on est oblige de déterminer cet ordre à 
l'avance, pour chaque cas particulier, par les moyens gra- 
phiques (connus sous le nom de mise en carte)* La disposition 
du métier elle-même doit être modifiée eu égard aux nombreux 
faisceaux; elle exii^eait autrefois l'emploi du métier à la tire, si 
Iieureusoment remplacé par les systèmes de V'aucansou et de 
Jacquart. 

Ce genre, formé par les étoffes façonnées les plus simples, 
comprend les damassés en général, les rideaux en mousseline 

faronnée, les soieries pour meubles, (]ui ftnt pour notation : 
CT, F", M",R. Comme les faisceaux et niouvement» ^unt 
très-nombreux, la substitution des exposants aux nombres or^ 
dlnaires simplifie la notation; ces exposants indiquent, par 
conséquent, le nombre qui, multiplié par lui-même, donne 
celui faisceaux ou maillons, et celui des niuUM'Jueuls ou 
cartuas pour chaque exemplaire de dessin. 
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HuUième genre. — Les étoffes connues sous les noms de 
ktmpas et ûe àrocateiles appartiennent à ce genre; elles dif- 
fèrent dp celles du ^enro précèdent par les nombres de couleurs 
et par le reiiei' du imu. Ces étoffes sont au moins à deux ou 
trois couleurs ou lacs, et nécessitent, par conséquent, autant 
de systèmes. Leur notation est, pour le lampas, G,â ou 
3T, P, M", et pour la brocatelle, G, 4T, ¥\ M", R. 

Neuviè/ne (/cure. — L'industrie anglaise fournit depuis 
quelque temps des tapis qui réunissent à la richesse des cou- 
leurs l'économie de la matière et du travail. Le procédé repose 
sur la combinaison de Timpression des fils au tissage façonne^ ; 
lanotation A-hGT,4F, iM,R, en fait ressortir la simplification. 

bUif'ine ijtnrc, — Tuus les façonnés produits a\ci: plus de 
quatre couleurs, et que Ton pourrait désigner sous le mmi de 
/N>/^€o/ofe«,sont com pris dans ce genre. La grande variété des 
châles français, des étoffes dites de haute nouveauté, quelle que 
soit d'ailleurs la nature de la matière, lui a[)parti«'nnent. ('es 
tissus ont pour notation, suivant le nombre de couleurs ou de 
systèmes : 

G, 5, 6,... /iT, F", M", H. 

Onzu'im yenre, — Si, au lieu d'une étoffe entièrement 
façonnée, on en considère dont le fond est uni, à armures ou à 
petits dessins courants et ornés par des parties façonnées au 

moyen de trames ))artielles entrelac«^cs seulement au\ points 
où elles ]>araissent, on aura une cuuibiiiaisun de moyens nou- 
veaux, celui du lancé et du broché, ce dernier réalisé soit par 
les battants brocheurs, soit par les plongeurs, soit par les spou- 
lins. Les produits qui en résultent appartiennent, par consé- 
quent, à un genre spécial, dont font partie les mousselines 
brochées el festonnées, la haute nouveauté en soierie, les cliftles 
imitant les produits crochetés de l'Orient, ils ont pour nota- 
tion CT, I»/, F% M% R. 
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Douzième genre, — Dans tous les tissus veloutés, façonnés, 
les figures, au lieu d'être réalisées par des effets de fils de trame, 
comme dans les ^nres précédents, le sont par les fils de la 

cliaînc. C'est, par conséquent, le nombre de chaînes qni devient 
proportionnel à celui des couleurs. Lies velours dits bouclés, 
coupés, les moquettes anglaises, etc., que ce genre comprend, 
ont pour notation nC, T, F", M", R. 

treizième f/cnre. — Le travail des tapis de chenille, dont 
ÎSîmes et Beau vais sont seuls en ]M)^session, est au moins aussi 
remarquable, sous tous les rapports, que ceUii des tapis anglais 
à fils imprimés. Ge travail est le résultat de deux tissages suc- 
cessifs : d*abord d'un tissage façonné pour former les pièces 
qui, découpées par bandes, fournissent autant de trames façon- 
nées; ensuite, d'un tissage simple qui incorpore la trame dans 
un fond uni. La notation doit, par conséquent, en réunir deux ; 
elle devient : 

(C, nï, F% M -h A) 4- (GT, 2F, 2M, R). 

Quatorzième genre. — Sont rangées dans ce genre les étoffes 
à l'exécution desquelles concourent simultanément les procédés 
et les raovens de divers autres. Un tissu à bandes alternati- 

vement en velours façonné et en satin broché offre un exemple 
de ces étoffes. Elles nécessitent la disposition spéciale connue 
BOUS le nom de montage û corps^ qui permet à chaque division 
du tout de réaliser d'une manière in<1épendante les apparences 
spéciales qui lui sont imposées, et de se rattacher h une {partie 
dont les conditions d'exécution diffèrent. La notation, dans 
chaque cas particulier, comprendra celle des diverses étoffes 
composant le tissu complet. Pour le velours façonné et le satin 
broché, dont nous venons de parler, elle sera : 

(«G, T, F-, M., P) -h (CnT, F., M., R). 
Quinzième genre,* — Si Ton exécute des velours foçoanés 

« 
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avec des ûls préalablement chinés ou imprimés, un obtiendra 
des efféts particuliers dont un artiste célèbre, M, Grégoire, a 
laissé des spécimens remarquables. Ces tissus, peu répandus à 
cause des difficultés du travail, ont pour formule : 

AH-nCT,F*,M%R. 

Variélés des tissus façonnés, — Pour les étoffes façonnées, 
conmie pour les étoffes à armures, les variétés sont proportion- ^ 

nelles au nombre de combinaisons et d'arrangements de raou- 
vemeuts possibles des faisceaux dans chacun des cas. Ces 
iaisceaux sont pratiquement représentés par les cordes et les 
crocSets qui les suspendent; le nombre, pour chaque métier, 
indique les limites dans lesquelles il peut servir. Gomme ces 
nombres sont généraleinciit riesés, que les rombinaisoiis et les 
arrangements varient presque à i infini, 1 industrie, pour éviter 
trop de complication dans le matéhei, a, pour ainsi dire, admis 
une série de formats qui répondent sufiBsamment à tous les cas 
qui se peuvent présenter. Cette série, quoique n'ayant rien 
d'absolu, est, en général, composé de douze modèles, qui com- 
prennent des jeux de 80, 100,200, 600, 700, 800, 900, iOOO, 
1200, 1400, 1600 et 2000 crochets. 

On peut, par conséquent, admettre également douze caté- 
guries de variétés eorrespundaiites. Quelle que soit, d'ailleurs, 
l'espèce de tissu à apprécier, l'on pourra, par les moyens pré- 
cédentsy lui assigner sa classe et son genre, et, par conséquent, 
sa valeur matérielle, abstraction laite de celle de la mode, car 
la mode est arbitraire dans ses appréciations, quand on la dis- 
tingue du goût proprement dit, lequel s'épure chaque jour en 
s'inspirant des lois qui relent rharmonie des lignes et des 
couleurs. 

Cette subdivision en genre est applicable à chacun des types 

fondamentaux. Nous nous bornons aux exemples qui précèdent, 
comme suffisants pour démontrer l'utilité de la méthode. 
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§ i. — Appvéetacio» ta tlauM exposés d«MS l'sviM 
de le«v elsMlleetlea méikedltae. 

Les progrès daus la fabrication dcà iHullVs i'<''siiltcnt : de 
la création d'articles ]>ar remploi d'uue matière nouvelle ou 
le mélange de cello-ci à l'état de filaments, de nappes ou de 
fils avec les substances en u^^e ; 2^ de la combinaison des 
entrelacemcnl? des lils d apic- un mode de croi;;emeiit et sui- 
vant un ordre qui ne rentrent pas dans les armures fonda- 
mentales ou dans leurs dérivés déjà pratiqués ; 3" d'un système 
de tissage plus favorable au produit, plus économique ou d'un 
apprit nouveati. Nous pouvons citer des exemples (jui sp<'eî- 
fient chacpie i:(Mire de perfectionnement. L'emploi de l alpa^a, 
pour produire les orléans et toute une catégorie de tissus mé- 
langés, a donné lieu, on le sait, à une spécialité dont la pros- 
périté n*est pas épuisée. 

L'asscuihlajjp de (ils de caoutchouc avec d'autres suhstancos 
textiles a peiniis d aborder l'exécution d'articles impossibles 
sans l'alliance de ces divers éléments. Ues dispositions nouvelles 
dans l'entrelacement des fils servent à confectionner les Vête- 
ments et les en^ns sans couture, les sacs, les étoffes h plis, 
les ceintures, les bretelles avr'c houtnuiiièrcs, les corsets, les 
musettes pour clio\;uix, les tuyaux, etc., etc. 

La création du drap-velours à l'aide de moyens accessoires 
simples est l'un des exemples les plus remarquables de Tin- 
fluence d'une découverte rationnelle dans la direction des ap- 
pnHs. 

Certains de ces progrès se décèlent par l'examen des produits 
et de leurs caractères ; mais d'autres, et notamment les procé- 
dés qui tendent à l'amélioration des conditions écouomirpies, 
ne peuvent ^'Ire appréciées que par l'analyse et la comparaison. 
Nous cberchons à ie démontrer dans la revue générale qui suit : 
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Premier type, — Tissus du premier genre. — Les étoiles de 
ce genre forment une catégorie plus ou moins nombreuse pour 
chacune des substances pures et mélangées. 

Les cotonnades montrent une série d'articles do l'oiul, de 
laizes et de réductions di\ erses, tels que les calicots ordinaires, 
fins, forts et extraforts, les cretonnes, les jaconas, les percales, 
leH madapolams, les basins, les nansouks, les toiles de Flnde, 
de France, etc.; les mousselines, les satins, les piqués, les co- 
telines, les rayés, les brillantés de toutes sortes, les eoutils, les 
trourtrourants, les pukins, la rubanoerie rayée, les grena- 
dines, etc. 

Parmi ces tissus en coton pur, on remarque surtout des 

mousselines de Tarare d'une finesse e\tra, tissées avec les lils 
du n" 700 déjà mentionnés, des ^n'enadines, des étoffes pour 
doublures à reflet métallique brillant ; euflu une série d'arti- 
cles de même type, qui varient d'apparence seulement. Les 
noodiflcations apportées aux apprêts leur donnent une ressem- 
blanee soit avec la batiste, brillante et un peu raide, de la toile, 
soit avec la mousseline anglaise, écossaise ou suisse, ou avec 
le crêpe lisse. Toutes ces cotonnades décèlent d'ailleurs une 
grande perfection d'eiécution, à en juger par la régularité de 
la tissure, la netteté des lisières et Funiformité de la snrftice. 

Les tissus ras en laine peijjnée, appartenant au même ^-lenre, 
méritent une appréciation identique. Tels sont les mousselines- 
laines, les mérinos, les reps, les turquoises, les lastings, les 
crêpés, les vénitiennes, les mérinos doubles, les draps reps, les 
tissus à carreaux écossais, les cachemires unis et croisés*, etc. 

Les produits exposés en faraude quantité par les fabricants 
français, et surtout par l'industrie parisienne, rémoise et pi- 
carde, brillent par une perfection plus îm\e encore à constater 

* Nous ne donnons pas les caractères distiuctil's de ces divers articles, 
les (lyant indiqués en détail dans nos précédents ouvrages. (Chez Baudry, 
iibraire.) 
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que dans les cotonnades, car toute irrégularité dans les fils ou 
dans l'exécution de l»'urs entrelacements occasionne un défaut 
dans le grain et dans la nuance même des articles apprêtés en 
écru, appréciable à l'œil le moins exercé. 

Dans la toilerie, depuis les plus fortes toiles et les plus com- 
munes ju<(iu'au\ plus fines batistes, dans les coutils et dans les 
articles à petits effets, certains produits eussent été, il y a peu 
d'années, considérés comme des tours de force. Les toiles à 
Toiles offrent une précision et une solidité qui ne laissent rien 
à désirer. Les batistes possèdent une finesse et un Mat qui en 
font toiijours l'élénuMit distingué de la lingerie. L industrie 
française n'a pas de rivales pour ces deux articles ; mais entre 
ces produits, dont la réduction varie de 6 à 8 fils par centi- 
mètre carré pour le premier, à 80 et 100 fils pour le second, 
il existe une série de toiles internu'diaires qui méritent à I in- 
dustrie du Hoyaume-Uni, et do l'Irlande surtout, une réputa- 
tion due en grande partie au blanchiment et aux apprêts. Une 
vitrine irlandaise renferme une chemise en toile fine dont la 
moitié a été blanchie et apprêtée en France, et Tautre moitié 
en Angleterre, afin de fatre ressortir la supériorité des moyens 
anglais. La partie attribuée à la provenance Irangaise est évi- 
demment inférieure à Tautre ; mais il ne serait pas prudent de 
juger d'après des expériences de ce genre. H est vrai cepen- 
dant de dire que les toiles fines d'Irlande restent dignes de leur 
ancienne réputation de iiuesse, de blancheur, de douceur au 
toucher ; le mode d'empaquetage les présente en outre sous 
une forme particulièrement élégante. 

Des produits du tissage automatique, difficiles à obtenir avec 
un égal degré de perfection au travail à la main, se font re* 
marquer surtout dans la section française. Ce sont des articles 
de 2* ,40, avec 12,000 fils en chaîne, et d'autres de 14,000fils, 
sur une largeur de 3",10. De beDes batistes, dues également 
au travail automatique, prouvent que le Lissage du chanvre et 
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du lin, longtemps rebelle à l'action mécanique et d'un labeur 
pénible pour roimier, est en voie de transformer son mode 
d*action. 

Les soieries sont toujours la représentation des étofTes de 
luxe par excellence, autant par les qualités intiinesque par l'as- 
pect brillant de la matière première. Ce dernier caractère ex- 
plique comment il est possible d'obtenir des effets très-divers, 
même dans les articles unis, soit par une différence de torsion, 
soit par une modification d'entre-croiseraents, soit enfin par 
la combinaison des deux moyens appliques aux mêmes fils. ' 
Supposons-les blancs^ par exemple : si i*on en hit deux parts, 
Tune en fils très-tordus, tissés en talfetas, et Tautre en fils peu 
tordus et entre-croisés suivant une armure satin , il v aura 
une telle différence de brillant et d'éclat en faveur de la se- 
conde, qu'elle paraîtra formée d'une substance tout autre que 
la première. Depuis longtemps déjà la soie fournit des articles 
tellement remarquables, qu'il devient difficile d'en créer de 
nouveaux. Aussi les produits du premier genre, dans cette spé- 
cialité, ne sont-ils intéressants à l'Exposition que par l'excel- 
lence de l'exécution. 

Les résultats qui frappent, au contraire, par la variété et 
le nombre des effets originauv se composent de tissus exé- 
cutés avec des fils de natures divei'ses. 11 y a là un si vaste 
cbamp pour la fantaisie et les connaissances techniques, qu'il 
serait difficile d'énumérer tous les produits qui en découlent. 
Nous nous bornons à signaler les principales variétés représen- 
tées à l'Exposition. 

Et d'abord, certains articles pour impression; les foulards 
de laine et coton ou laine et soie, les cachemires laine et 
coton, les mousselines soie et coton, les reps coton et laine, ' 
les baréges pour ameublement. Pour vêtements, les nom- 
breuses catégories de baréges et de chàles, toujours chaîne 
ootOD OU soie, de finesses et de réductions diverses, avec trame 

AMAi.— Àrlê UœHlu. 4 
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laine de [ï[ro<, et de nature variahli^s ; les popelines en chaîne 
cotOD, chape, fantaisie ou orgaiibin tramées iaiue ; les orléam, 
avec chatoe de même composition et trame alpaga ; les aiépineSf 
avec chaîne soie et trame mérinos ; les alpagas purs, chatne et 
trame en poil d'alpaga ; les poils de chèvre, même variation de 
chaîne avec Ja trame en mohair; les cobourgs^ croisés, chaîne 
coton et trame laine anglaise, etc., etc. 11 est impossible de 
donner toute la nomenclature, les noms ne changeant parfois 
qu'avec la modification soit de la qualité des fils, soit de la tor- 
sion ou du titre, ou hien suivant qu'ils sont simples, unis, 
doubles et retors, imprimés, chinés ou monriietés par des 
irrégularités provenant de la filature ou produites à dessein 
dans le moulinagc. Les expositions de Bradford et de Koubaix 
offrent principalement les tissus de cegenre^ remarquables par 
la perfection de l'exécution, comparée surtout au bas prix de 
certaines de ces variétés. 

Tksw du deuxième genre, — Les étoffes de ce genre sont 
caractérisées par des effets d'ornementation, de teinture, d'im- 
pression ou d'apprêts apiiliqués aux fils avant le tissage. Les 
remarquables articles chinés de Lyon, qui se distiniruent jKir 
une netteté exceptionnelle ; les tissus de Bradl'ord, dits italian 
ciotày aussi séduisants par l'apparence que par le bon marché; 
les draps perlés du Dauphiné, les imitations d'astracan, les lai- 
nages peu coûteux désii;nés en Angleterre sous le nom de 
mcker-bocker^ etc., tirent chacun leur originalité d'un apprêt 
appliqué dans les conditions indiquées plus haut. Ces traite- 
ments méritent d'être mentionnés dans leurs parties spéciales. 
Le chinage et Tinqiression des fils, connus depuis fort long- 
temps, n'auraient pu rendre les effets obtenus dans les soieries 
de Lyon, si on n'av.iit ini iLiiie i emploi de deux chaînes des- 
tinées. Tune à former le fond et l'autre les parties chinées ou 
ornementées ; c'est grftce à la combinaison de ces deux éléments , 
remplissant les fonctions d'un seul dans le résultat, que l'artiste 
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habile a pu vaiDcre les dillicultés présentées par le système 
ancien *. 

L'aspect des Ussus de Bradibrd esf obtenu au moyen de fils 
qui ne sont ni teints ni chinés après filage, mais dont la pn^para- 

tion môme est imprimée à l'état de mèche (»u de ruban. Los fils 
qui eu résultent sont, pour certaines nuances unies et claires, 
d'une perfection impossible à obtenir par tout autre moyen. 
Bien que ces jiroduits n'aient été exposés ({iic par une maison 
anglaise, le procédé est d'origine iraiigaise et patenté en An- 
gleterre par son auteur. 

Les tissus imitant les iburrures d'astracan figurent dans 
les expositions de diverses contrées, mais surtout en France 
et en Allemagne, où cet article remarquable a été goûté tout 
d'abord. Il est dû à un bouciemciit et h un fixap'o à la va- 
peur, des iils qui, dans le tissu, doivent jouer le rôle de poil 
frisé ou ondulé. C'est par l'emploi des fils moulinés avec des 
torsions variables, engendrant de place en place des petits 
bourrelets ou nœuds, dont les distances, les couleurs, la forme 
peuvent être modiliécs à volonté, qu'on arrive à des effets 
dont le nicker*bocker donne un type ; enfîn les tissus perlés 
sont obtenus avec des fils dans lesquels on a enfilé au préalable 
des perles métalliques ou céramiques ; la chaîne passe à travers 
un peigne légèrement modifie, afin de permettre aux perles 
d'écarter momentanément les dents à leur passage. 

Troisième genre. — Presque toutes les eontrées du monde 
produisent et ont exposé les tissus compris dans ce genre. Leurs 
caractères spéciaux proviennent de certains apprêts qui les font 
passer de l'état de toiles brutes à celui de tissus duveteux ou 
veloutés, àTaide d'actions mécaniques. Un velours de coton, 
après tissage, a l'aspect d'un calicot écru, et un lainage drapé 
est une toile de laine dont on peut compter les fils. U en ôst de 

< Cet Ingénieux procédé de fabriràtion est dû à M. Raymond Ronie, 
Kttti des plus habiles induslriels de L^fon. 
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mùmc de certaines peluches de soie dont le duvet est formé aux 
apprôts seulement. 
Ce sont des traitements particuliers qui forment et déve- 

loppent, dans les divers cas, la partie filamenteuse ou duve- 
teuse pour en garnir la surface de l'étoffe. Ces procédés 
se modifieut essentiellement, selon la nature des produits. De 
là la différence des aptitudes et des progrès, suivant Jes con- 
trées. Nulle part on ne fait de plus beaux velours de coton, ni 
a meilleur marciié, f[u'en Angleterre. Ils sont traités avec une 
connaissance si approfondie de la matière, qu'ils égalent pres- 
que les beaux velours de soie. Dans les lainages, la draperie 
classique unie constitue toujours pour les industries française 
et belge l'un des produits les plus remarquables par Tensemble 
de ses qualités. Les articles en lainages nouveautés, mêmes pro- 
venances, ne sont pas moins estimables, mais ils trouvent une 
rivalité très-sérieuse à l'égard des prix en Angleterre et en 
Allemagne. 

-Les perfectionnements se sont tellement généralisés et ré- 
pandus qu'il devient difficile de se prononcer sur le mérite rela- 
tif de ces tissus sans comparer les prix. Nous démontrons plus 
loin, en indiquant les quantités considérables de laine artificielle 
consommées par certaines contrées, qu'il pourrait cependant 
être imprudent de trop juger des résultats sur les apparences. 

Parmi les prc^rès qui intéressent surtout la spécialité des 
lainages drapés, nous signalerons le développement croissant 
du tissage autom^atique ; les soins particuliers apportés à la 
confection et à la préparation des fils, les améliorations appli- 
quées aux métiers à tisser, ont contribué, chacun dans une 
certaine mesure, k aplanir les difiicultés que rencontrait le tra- 
vail mécanique des draps. 

Quairiême et cinquième genres, — Premier type,-"^ Les 
étoffes de cette catégorie comprennent toutes les variétés de ve- 
lours et de peluches, la rubannerie, les tissus bouclés pour 
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linge, les étoffes à plis avec imitation de piqûres, etc. Les expo- 
sitions de Lyon, de Berlin, de Vienne, de Tours, de Turin, de 

Gènes, de Saint-Ktioiine, de Bàle, en iiiuiitreiit ('uali iiicnt 
des échantillons remarquables. Malgré une certaine unitorraité 
d'apparence, il y a peu d'articles aussi variés dans leur com- 
position et leur valeur. Les beaux velours de soie ont tous les 
deux chaînes et les trames en soie pure d'une grande réduction 
ou d'un grand nuinlire do boucles par unité de surface. Ces 
élémenfs peuvent se modifier de façon à fournir des catcirories 
d'articles de moins en moins chers. Voici, à cet effer, les di« 
verses combinaisons fondamentales des velours de l'industrie 
lyonnaise et de la plupart des centres manufacturiers faisant la 
même spécialité. 

Pour une môme largeur de 0",50, on fait des réductions * 
comprenant des 22, 25 et 30 portées de 80 fils, ou 1,760, 
2,000 et 2,400 fils en chaîne, dont la réduction en trame varie 
en moyenne de 35 à 'iO fils au centimètre. Quant à la compo- 
sition de ces articles sous le rapport de la matière, elle varie 
également. U y a même des variations de qualités dans le 
poil et U trame pour chaque réduction. La chaîne du fond 
reste toujours la même, en fils ourdis doubles. 

(juant à la chaîne du poil et à la trame de liage, voici les va- 
riations. Pour les 22 portées, on emploie : i** un poil ourdi sim- 
ple en soie souple et trame coton ; 2^ un poil simple soie cuite, 
tramé en soie grége ou écrue; 3* poil à trois bouts, tramée 
crue. — Pour les 25 portées : poil double, tramé en soie crue, 
souple ou cuite. — Pour les 30 portées, les variétés sont les 
mêmes, mais avec une trame constamment en soie cuite. Cette 
dernière catégorie donne, par conséquent, un article d'une ri- 
chesse exceptionnelle et d'une douceur toute particulière au 
toucher, surtout lorsqu'il est {\<>0 avec la plus grande réduc- 
tion comprenant jusqu'à 74 fers au quart de pouce. 

Les étoffes à plis pour devants de chemise et autres articles 



Digiiizeo by Google 



54 LIVRE I. •— pHonuris ues arts textiles. 

de môme espèce sont principalement produits en France, où 
ce genre de travail a été imaginé. LMndustrie anglaise a pris 

riniti.'itivo (le la faljriration du liiiizo hniiclé ot a largement (i(''\c- 
loppé cette spt'cialité. Les tuyaux sans couture, dont la confec- 
tion réclame des engins très-rustiques, ne sont nulle part exé- 
cutés sur un plus grand diamètre qu*en France et même à 
Paris. Une foiiîe d'étoffes et de tapîs à deux faées, d'apparence 
id(Mifique sur les deux < ùt<'>, sont le? n'sultats de moyens 
particuliers qui pcrmelteul la récilisatiou de tous les articles 
fondamentaux tnentionnés dans les quatrième et cinquième 
gemmes. 

Sixif'me fjenre, — Parmi les tissus indiqués dans les cinq 
genres précédents, figurent à l'Exposition un grand nombre de 
produits du sixième, tels que les gros de Naples, les gros de 
Tours, les cannelés, les mille-raies, les crêpes, les marabouts, 
les glacés, les caméléons, les mooreens, les moirés. Presque 
toutes les localités qui r)nt exposé les articles des cinq premiers 
genres en ont également envoyé de très-remarquables appar- 
tenant au sixième, supplémentaire en quelque sorte et acoes- 
soire dans ses moyens. 

Septième genre* — Les tissus façonnés du septième genre 
sont tr<'>-iiHml)riMi\' et ]»niirraient tMre appeli'S le- rarmuu's los 
^plus économiques dans leur composition et leur exécution. Ils 
comprennent les damassés élémentaires à une chaîne et à une 
trame pour ameublements, tapis, décorations et linge de table. 
I/AIsace, rAn^leterre et rAllemngne en ont exposé en coton 
pur; Tours, Lyon, Berlin, l'Angleiorre et l'Autriche, en belle 
soie sans mélange; le Nord, l'Alsace encore, la Picanlie et 
Paris présentent des damassés exclusivement en laine. Plusieurs 
des mêmes localités en exposent en matières mélangées, laine 
et coton, ('("ton et lin, soie et laine, etc. Les damassés pour les 
services) de table sont, en général, eu substance végétale, eu 
lin, en coton, ou en Un et coton. Parfois, mais rarement, les 
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bordares ou de petits ornements sont en soie. Diverses con- 
trées de rAUemagne, et la Saxe notamment, ont cherché à sou- 

tonir leur ancienne r<'putation en exjiosant leur» plus beaux 
produits. La Belgique et l'Irlande ont éiraleraent envoyé leurs 
articles lés plus estimés ; mais à cette Exposition, comme aux 
précédentes, l'industrie française conserve une telle supériorité 
pour le goût et la perfection de l'exf^'cution, qu'on dirait nos 
tissus obtenus par des matières et des raoyens diflérents de 
ceux de l'industrie étrangère. Les linges damassés composés 
seulement de fils écrus ou blancs, ou de fils écrus et blancs, 
c'est-à-dire des éléments les plus simples du tissage, font res- 
sortir le talent hors ligne de la France dans le tissage façonné. 
Les produits des autres pays représentent des effets de dimen- 
sions relativement restreintes et exécutés d'une façon plate ; il 
n'y a ni ombres ni clairs pour accentuer les détails et arriver à 
l'harmonie de l'ensemble. Les damassés français sont remar- 
quables, au contraire, par le goût de la cfimpf^sition générale, 
l'étendue des sujets, les effets d'ombre et de lumière dus à la 
combinaison habile et variée des armures et la netteté d'exé- 
caUon. 

Nous pourrions établir une comparaison semblable en faveur 
des soieries reproduisant, dans certains portraits, les lignes 
harmonieuses des gravures en taille-douce. Lyon surtout ex- 
celle dans ce genre qui réclame les connaissances les plus déli- 
cates de l'art du tissage. II ne faut, en effet, pas perdre de vue 
que les défauts sont d'autant plus ostensibles que le tissu com- 
porte moins d'éléments, et qu'ils ne peuvent être atténués par 
des réparations ultérieures dans des articles sans apprêts. 

Les effets fhçoiinés chinés, remarqués dans les vitrines lyon- 
naises comme une des nouveautés les plus distinguées de la sai- 
son, sont de deux sortes : les uns sont le résultat d'une impres- 
sion sur chaîne simple, et rentrent dans le mode d'exécution des 
unis ou des damassés courants ; les autres, plus originaux, sont 
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obtenus par l'emploi des deux chaînes déjà meotionnées précé- 
demment ; l'une imprimée est destinée au façonnage, et l'autre 
au fond du tissu. Les effets peuvent être ainsi multipliés et 
donncT toutes sortes d'ornements qui se détachent d'une façon 
inattendue et offrent une finesse et une netteté de contours 
que le système de chinage appliqué jusqu'ici rendait impossible. 

Une autre nouveauté, présentée dans les tissus pour ameu« 
blement par Tindustrie picarde, consiste dans des étoffes pour 
rideaux, dont le fond est tantôt en tissure serrée, et les parties 
façonnées en armure, gaze ou mousseline claire, et tantôt 
formé d'une armure claire, d'une espèce de canevas, et les 
figures obtenues par des entrelacements de la toile réduite. 
Quelquefois ces oppositions d'effets qui simulent des broderies 
d'un genre particulier se font remarquer entre les bordures et 
les autres parties de Tétoffe. Saint-Quentin encore a exposé des 
rideaiu façonnés sans découpage à l'envers, obtenus, par con* 
séquent, par un moyen économique décrit plus loin. Les di- 
verses gazes rayées de toutes couleurs, ornées au plunu'tis et 
exposées par Tarare, peuvent, malgré leur élégance, rentrer 
dans la branche des façonnés les plus simples. Les mousselines 
façonnées, les organdis fantaisies, les pékins si nombreux à 
l^xposition, font encore partie du septième genre. De même, 
les china- figures^ articles f.u oiinés en chaîne coton et trame 
laine longue, exposés par Bradford, et spécialement fabriqués 
pour la Chine, appartiennent au genre façonné le plus simple. 

Huitième genre, — La plupart des riches étoffes façonnées 
pour amoid)lement, pour ornements d'église en soie et fils mé- 
talliques, les brocarts et les brocatelles de Lyon, de Tours, de 
Berlin, les riches étoffes de l'Orient, etc., apparUennent à cette 
catégorie, dont les produits n'offrent rien de particulier. Ce sont 
toujours les articles classiques obtenus par les éléments em- 
ployés depuis la renaissance et réalisés par les moyens perfec- 
tionnés du tissage moderne. La seule nouveauté récemment 
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tentée laisse encore à désirer. Nous voulons parler de la substi- 
tution des fils dorés et argentés artificiellement aux fils d'or et 
d*argent. Le dorade des substances textiles, à la pile ou par des 

moyens chimiques, est loin de posséder l'éclat et la pureté de 
nuances recherchés, si Ton en juge par les spécimens exposés. 

Neuvième genre^ — Les produits du neuvième genre sont les 
velours épingles, imprimés sur fils. Le Royaume-Uni a seul ex- 
posé des tiipis exécutés par ce procédé, et, comme la produc- 
tion n'est économique que sur une grande échelle, l'Angleterre 
parait avoir conservé le monopole presque exclusif de ces 
articles. 

Dixième genre, — Les étoffes du dixième genre sont, au 

contraire, très-nombreuses et se comptiscut de tous les façon- 
nés, indistinctement, réalisés par un plus ou moins grand 
nombre de couleurs à partir de trois. Tels sont les châles fran* 
çais, les cotonnades fiiçonnées pourgilets imitant le cachemire, 
les lainaLM's demi-saison, certaines soieries, diverses variétés 
d'étoffes siiie et laine pour tapis et ameublement. Les chàles 
sont surtout remarquables dans les sections française et alle- 
mande. En Angleterre, on n*en &brique que de peu de va- 
leur; cette spécialité existe à peine dans les autres contrées 
manufacturières d'Europe. Le travail des chAles est toujours 
Tobjet de nombreuses recherches, en Frauce, dans le but de 
perfectionner et de simplifier les moyens et de diminuer les 
déchets. Les essais les plus intéressants sont décrits plus loin, 
dans le chapitre spécial aux matériels. 

Onzième yenrc. — Les tissus brochés en toutes espèces de 
matières démontrent l'extension croissante d'un genre où Tin* 
dustrie lyonnaise brille au premier rang. Cependant il y a, 
malgré les manifestations déterminées par TExposition, un mo- 
ment d'arrêt dans la production de ces articles rit hes et élé- 
gants. La mode a abandoouu en partie la consommation des 
tissus brochés de la soierie, au moment où les progrès permet- 
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talent l'imitation parfaite .des effets de la belle broderie à la 
main. Certaines étoffes exposées dans les vitrines de Lyon le 

prouvent suffisamment. Mais si les moyens auxquels nous 
faisons allusion sont momentan('»ment paralysés dan^ le travail 
des soies, ils ont trouvé des applications intéressantes dans les 
mousselines brochées , dans les lainages pour robes et dans 
les étoffes pour meubles. 

Le tissaL^o aufoinatique, presque romplétoment iiHli'pendant 
de la nature des substances, présente l'avantage de pouvoir 
être utilisé indistinctement dans toutes espèces d'articles. Le 
progrès le plus saillant réside dans les méthodes destinées à 
imiter, sur nos m«'tiers à faire les façonnés, le mode d'entrela- 
cements pratiqué par les Orientaux et les Indiens , et connu 
sous le nom de crochetage. Ce mode de tissage permet, en 
effet, d'accroître le nombre des fils de couleurs différentes sans 
augmenter sensiblement le poids et constitue le principal mé- 
rite des châles de l inde, dont les produits appartiennent au 
oniième genre. 

Douzième genre. — Les velours foçonnés épinglés, coupés en 
mosaïques, les tapis dits moquettes anglaises, les vdours 
d'Utreclit, sont exposés parles fabriques d'Halifax, de Tournay, 
d'Aubusson, de Tours, de Berlin, d'Amiens, de Nîmes. Ici la 
partie façonnée est réalisée par les fils de la chaîne, et non par 
les fils de la trame comme dans les genres précédents. Ce mode 
de fabrication n'est applicable qu'aux tissus d'une certaine 
épaisseur, et, par conséquent, aux tapis, aux tapisseries et à 
tous les produits destinés à servir de ttMitures ou à recouvrir 
les meubles. Bien des essais ont été tentés pour simplifier les 
moyens généralement compliqués dans le tissage de ce genre, 
mais les progrès sont arr^ti^ à la substitution du métier Jac- 
quard à raucienne tire, dont la dimension limitait l'étendue 
des effets. 

Les tissus et les tapis chenilles, qui forment le treizième 
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genrê^ sont fabriques principalement à Ntmes, à Beauvais, à 

Vionne, et sont dus à un proc«'do tout particulier. Au lieu de 
réaliser les effets par la chaîne, comme dans les velours façon- 
nés, ou par une série de fils de trame de couleurs différentes 
insérées successivement par superposition et n'apparaissant 
d'une lisière à l'autre qu'à des points déterminés, on obtient 
un nombre quelconque de couleurs au moyen d'une seule 
trame. A cet effet, on fabrique au préalable un tissu à rayures 
transversales, puis on le découpe par bandes, parallèlement 
aui Usières, aOn de faire servir comme fil de trame chacun de 
ces rubans clienilles (li\riscnif'nt colorés. 

Pour exposer plus nettement .le procédé, supposons une 
toile de laine avec un certain nombre de duites successives et 
de couleurs différentes. On produira une étoffé à rayures dans le 
sens de la trame ; le' découpage de cette toile par petites lar- 
geurs, parallèlement au\ lisière^, donnera des rubans peluchés 
ou frangés et diversement colorés , s'ils ont été composés con- 
formément à une mise en carte. Le tissage de cés duites ve- 
loutées réalisera les efféts arrêtés â priori sur le dessin. 

L'un des progrès récents a pour Itiit de simplifier encore 
cette fabrication. Au lieu de procéder h deux tissages succes- 
sifs entre lesquels se place le découpage, on a eu l'ingénieuse 
idée de constituer des fils retordus et transformés en chenille 
simultanément et automatiquement. Ce procédé, qui fonctionne 
près de ses produits expusés, repose sur le principe du guipage, 
c'est-à-dire de l'enveloppe d'un fil droit par les spires, d'un 
second ou de plusieurs autres fils de couleurs différentes. 
'Ainsi obtenu, le produit a Tapparenee d'un ressort à boudins 
mince très-flexible. Si, au moment où le fil tourne et avance 
parallèlement ;i lui-niènif, une lame coupe les s[»ires perpendi- 
culairement à leur dircctipn, /« chenille produite. La simul- 
tanéité de l'enveloppement circulaire et de la section des fils, 
opérés avec une grande rapidité, réduit notablement la façon. 
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Les étoffes obtenues par la réunion de plusieurs modes 
d'entrelacements, telles que les taffetas à fils serrés, les gazes, 
satins et velours par parties, forment un genre à part, à 
cause des moyens spéciaux auxquels il faut avoir recours 
pour surmonter les difiûcuUés du tissage. 

L'Exposition renferme divers spécimens où les effets de la 
broderie et des tulles sont réalisés ainsi par des combinaisons 
de divers modes d'entrelacements. 

Quinzième genre. — Premier type. — L'Exposition ne pré- 
sente aucun échantillon des tissus compris dans cette subdivisiou 
du quinzième genre, qui a eu une grande vogue sous le premier 
empire, et a fourni un certain nombre d*étoffes pour les- palais 
impériaux. nunle d'exécutiun de ces articles, fort lent et 
coûteux, a été remplacé par lechinat e du l'impression sur fils. 

Deuxième type, Les gazes simples, les gazes façonnées de 
toutes espèces et aux destinations les plus diverses, pour objets 
de toilette, pour bluter les farines, passer les pâtes céramiques 
ou pour former des fentMres dans les musettes des chevaux, 
constituent le deuxième type du quinzième genre. 

Troisième type. — Les noniibrewi articles de la bonneterie 
exposés appartenant à ce type peuvent être divisés eux-mêmes 
en variétés que nous nous bornons à mentionner. Ils com- 
prennent : r les tricots simples, unis, écrus, blanchis ou 
teints ; 2** les tricots à côtes ou sans env^ particulièrement 
élastiques; 3* les tricots à jours divers; 4* les tricots peluchés 
unis ; 5** les tricots ras façonnes ; 6" les tricots &çonnés pdu* 
chés, etc. 

Chacun de ces genres v arie à son tour en raison de la nature, 
de la qualité, de la matière et de la réduction ou nombre de 
mailles par unité de surface. Les assortiments exposés corn- 

prcuueiil (lejiuis les articles en coton le meilleur marché jus- 
qu'aux produits les plus éléirants en soie, c'est-à-dire des bas, 
par exemple, depuis 3 fr. oO c. jusqu'à i30 francs la douzaine. 

• 
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La bonneterie expose, en outre, toute espèce de vêtements, 
chaussons, jupons, justaucorps, chemises, gilets, gants, man- 
chons, etc. 

La Saxe, l'Angleterre et la France parai?^>ent se placer sur la 
même ligne à Végard de la valeur de? produits. Quant aux 
moyens qui ont permis de perfectionner les résultats et d'amé* 
liorer les conditions économiques de la production, nulle con- 
trée ne paratt aussi en progrès que la France, à en juger par 
l'outillage expos(^; les progrès les plus remarquables dans cette 
direction sont signalés dans un chapitre spécial de cet ouvrage. 

Quairiime type, — Les tulles et les dentelles sont fort re- 
marquables par la diversité des articles envoyés par l'Angle- 
terre, la Belgique, l'Allemagne et la France. L'Kxposition ren- 
ferme depuis les réseaux les plus simpl» ^, à quelques centimes 
le mètre, jusqu'à des produit» estimés au prix de 1 or. Les 
distinctions en genres, qui peuvent s'établir conformément 
aux principes exposés précédemment, seraient cependant trop 
minutieuses et nous entraîneraient trop IdIu, surtout si nous 
voulions caractériser les innombrables sortes de dentelles à la 
main. Les tulles façonnés produits automatiquément ne peu- 
vent encore les imiter qu'en parUe. On peut constater cepen- 
dant un progrès considérable dans les assortiments de dentelles • 
à la mécanique. (^Ttains efTets rivalisent avec ceux de la main 
k plus habile. Nottingham et Calais luttent avec énergie pour 
créer chaque jour sur le métier des articles nouveaux emprun- 
tés au domaine de la dentellerie. 

L'exposition de Calais présente, entre autres, des échantillons 
de tulle d'un caractère tellement original qu'il constitue une 
variété particulière du type fondamental. Les dentelles et les 
tulles étaient composés jusqu'ici par des fils s*entrelaçant exclu- 
sivement dans le sens de la chaîne. Le produit nouveau s'en 
distingue par des lils de trame enchevêtrés dans les premiers. 
Il en résulte un tissu à mailles d'un caractère spécial, dont on 
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ne peut encore prévoir le sort. Mais le moyen pour obtenir ce 
résultat constituant l'une des originalités du moment, nous 
avons cru devoir le décrire plus loin. 

Cinquième type, — Les filets exposés sont des tissus rus- 
tiques à réseaux de dimensions et de finesses variables, suivant 
les services auxquels ils sont destinés. La masse de ces produits 
est fabriquée en vue des besoins de la pôchc et do certains usages 
accessoires qui les font rentrer dans le premier type. Les iilets 
fkçonnés pour objets de toilette sont relativement de peu d'im- 
portance, la consommation trouvant facilement dans les tulles 
elles crochets des articles plus avantai:oux. Le progrès de la 
fabrication des lilels de pèche consiste dans i'exéculiuu automa- 
tique et dans les perfectionnements apportés aux métiers dont 
le principe et la réalisation avaient valu à leur auteur, Buron 
du Hourgtlu'roulde (Eure), une médaille d or à l'Exposition de 
dSOi. Ce premier métier pratiipie, conservé dans les galeries 
du Conservatoire des arts et métiers de Paris, sans avoir été 
modifié dans les organes principaux, a successivement reçu 
d'intéressantes améliorations, et notamment par Peckeur, dans 
les transmissions de mouvements et dans l'exécution. Les mé- 
tiers de l'Exposition actuelle ont été l'objet de nouveaux per- 
fectionnements qui les rendent tout à fait pratiques. Us résol- 
vent enfin un important problème industriel, et démontrent 
que les machines peuvent désormais se substituer à la main 
dans les travaux les moins suscejjtibles en apparence d'être 
réalisés automatiquement. M. Jouanin, d'une part, et M. Zam* 
beaux, de l'autre, ont exposé chacun une machine que le pu- 
blic n*a cessé d'admirer. 

L'extension du travail aulomalique dans toutes les directions 
peut, en quelque sorte, servir à mesurer le degré de progrès 
d*une spécialité ou d'une contrée. Un coup û'oùi général résu- 
mera, à cet égard, la revue qui précède. 
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Envisagées sous le rapport du degré d'avancement des trans- 
formations automatiques, les suljsta[ices filamenteuses peuvent 
être placées dans Tordre suivant : le coton, la laiue peignée, la 
laine cardée, l'alpaga, le poil de chèvre, le duvet du cachemire, 
le lin, le chanvre et la soie. Ainsi, de toutes les matières, le 
coton est celle où les machines interviennent le plus complè- 
tement. Il n'y a, puur ainsi dire, pas un produit qui ne soit 
exécuté automatiquement dans les pays manufacturiers avancés. 
U pourrait en être de môme pour la laine peignée, la laine 
cardée et les autres fibres animales ; mais ce résultat n'est pas 
eiicureobteuu dans toutes les transformations. La lilaturo seule 
est h peu près complètement automati(pie. Le tissage à la main 
prend encore une part sérieuse à la fabrication ; cette part cepeo^ 
dant va chaque jour en diminuant avec les améliorations apport 
tées au matériel du tissage autorpatique. Le travail du chanvre 
et du lin est le moins avancé. Si dans la filature les moyens 
mécaniques font mieux et plus que la main pour certains pro- 
duits d'une finesse intermédiaire de consommation courante, ils 
ne peuvent rivaliser avec elle, comme nous Tavons vu, pour les 
grandes finesses. Quant au tissage, lu main et les machines 
paraissent se partager le travail dans un certain nombre de 
localités. 

Parmi les spécialités qui comprennent les transformations de 

la soie, le nioulinage ou retordage est seul automatique dans 
toutes SCS parties. La main joue, au cuntiaire, le plus grand 
rôle dans le filage ou dévidage des cocons et dans le tissage de 
la plupart des articles. La fiibrication des unis et des rubans 
commence à peine à appliquer le tissage mécanique; et, quoi** 
qu'il existe des étahlissements importants dans ce genre, ils ne 
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forment qu'une exception peu considérable, eu égard à la 
masse des métiers en activité. 

Les causes de ces différences dans les moyens d*actiou pour 
les «livor^ies sul)staneos méritent qu'un s'y arrête. 

bi le coton, qui est la matière la plus récente dans nos con- 
trées, a été transformé le premier d*une façon entièrement auto- 
matique, c*est en raison des caractères que ne présente au même 
degré aucune autre substance. Ses filaments possèdent une 
nettetr* de surface et une flexibilité' (jui seprôteui adniirahlenient 
au glissement et à la compression, c'est-à-dire aux actions qui 
forment la base de la filature. Us ont, de plus, une longueur 
moyenne qui permet de leur appliquer ces actions, de façon à 
diriger aisément leurs dt'pliu enients dans les pn'parations suc- 
cessives. Enfin, la ténacité et l'élasticité des duvets tubulaires 
du eoton donnent aux fils les qualités les plus &vorables à l'exé- 
cution du tissage mécanique. Si, pour le chanvre et le Hn, les 
transformations rencontrent des difficultés, elles tiennent à 
l'état des libres élémentaires : au lieu d'opérer sur des lila- 
ments constitués naturellement comme le duvet du cotonnier 
et les poils de la laine, ayant, par conséquent, une hompgé* 
néité relative, on agit ici sur des filaments formés artifîcîeU 
lement par la division des parlics de? plantes dont ils pro- 
viennent. Si ce traitement permettait d'opérer avec précision, 
les filasses deviendraient assez flexibles, fines et homogènes 
pour rendre la filature du chanvre et du lin aussi facile et aussi 
économique que celle du coton. Mais l'industrie n'en est pas 
là. Les moyens mécaniques ne sont pas seulement limités à 
la production d'une certaine catégorie de fils, il iaut dé* 
penser un travail plus considérable, et employer des machines 
plus puissantes, à égalité de numéros, avec le lin et le chanvre 
qu'avec toute autre substance. Quelque bien divisée que soit 
la filasse par les moyens de rouissage et de préparations mé- 
caniques généralement usités, la matière première arrive à 
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la filature dans un état irrationnel et dé&vorable. Les brins 

sont loin d'avoir subi tous un dcp:ré éfçal et sufBsant de pré- 
paration, ils sont encore enduits d une proportion notaMo de 
la gomme naturelle, qui les constitue en faisceaux indéiini- 
ment divisibles. Aussi, à une certaine période du travail, le fila- 
teur est-il obligé de foire intervenir l'action de Teau cbaude, et 
de déterminer des pressions anormales pour pouvoir terminer 
le filage. Le plus grand progrès signalé dans la spécialité con- 
siste dans un procédé décrit plus loin, et dont le but est de foci- 
liter la désagrégation des filasses à une période moins avancée 
du travail ; c'est un pas en avant, mais ce n'est point le dernier. 
La fibre doit être amenée à l'état de filasse par des moyens de 
rouissage per£ectioanés avant d'être soumise aux transformations 
mécaniques, et alors la filature automatique pourra rivaliser 
avec le travail à la main pour la finesse de ses produits. 

Le dévidage des i:iu:oiis, pour en transfornier le lil en soie 
grége, uécessite le couc4»urs direct et raisonné de Touvrière ; ce 
travail est, par suite, aussi automatique qu'il peut le devenir, 
mais il pèche par certains modes de traitement indiqués dans 
le chapitre consacrée la (Inscription des moyens. 

Si de la l'abricatiou des iiis ou passe au tissage, on ne ren- 
contre plus des différences du genre de celles qui viennent d'être 
signalées. Tous les fils bien foits et bien préparés peuvent être 
tissés automatiquement. Si le tissage est plus avancé pour une 
nature d'étoffes que pour certaines autres, cela tient à des mo- 
ti& accessoires étrangers au principe de Tart. Apart les dimen- 
sions) les métiers restent les mêmes pour toutes les matières. 

Le tissage automatique des cotonnades est le plus avance, 
parce que le ûl de coton est solide, relativement très-élasti(îuo; 
ses étoffes sont rarement très4arges, elles embrassent uue 
masse de produits courants, et, enfin, les préparations de ees . 
fils sont les plus perfectionnées. 

Le tissage des étoffes rases en laine oiïre sinon une identité 

ALCAK. — Arts textiles. , 5 
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parlàîte avec le précédent, du mmns une grande analogie; il 
se propage grandement, et remplacera- bientôt le travail à la 

main. Ci'liii-ci ne peut Iiillt r avec Jrs moyens antoniatiques 
que lorsque l'industriel entrepreneur trouve avantage de n'a- 
voir pas à sa charge un matériel et des établissements oonsi* 
dérables. Les mdmes motifs ajoutés à ceux déjà mentionnés, le 
peu de solidité des fils et la grande largeur de Fétoffe se sont 
toujours opposés à lu propagation du tissage automaticpie dans 
les lainages en fds cardrs. Quant aux soieries, les soins parti- 
culiers qu'exige leur exécution sont difficiles à concilier avec la 
rapidité du tissage mécanique, aussi ce mode de travail n'est-il 
appliqué qu'aux articles unis les plus courants. 

Toutes les contrées qui ont pris part à l Exposition sont loin 
d'être également avancées dans le travail automatique; ce n*est 
qu'en Angleterre, aux États-Unis, en France, en Belgique et 
en Suisse, que la filature et le tissage automatiques dominent 
largement le tra\ail à la main. En Allemagne, où la filature des 
principales substances s'étend chaque jour, il n*en est pas de 
mdme pour le tissage surtout. La masse des produits parait être 
exécutée par les tisseurs de la campagne. 

Dans certaines contrées du nord et du midi de l'Europe, 
telles que la Russie, l'Espagne, ritalic, bien que le système 
automatique fasse des progrès sérieux, le travail à la main a 
encore le dessus. Des chiffres cités plus loin mettent ce fait en 
évidence et prouvent qu'il n'est fa\ni"uljlo ni à la condition de 
la classe ouvrière, ni à la {)rospérii('' générale. 

Pour Mre ressortir l'importance du travail des étoffes en 
Europe, la puissance productrice et le degré de progrès des pays 
manufacturiers dans les différentes spécialités des arts textiles, 
nous avons clienhé h nous procurer des statistiques exactes 
(malheureusement il en est peu de complètes) donnant les 
éléments significatifs et intéressants à connaître. Les bases sur 
lesquelles elles sont établies et les points de départ varient. 
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'TantAI un pays donne, da^is une spécialité, le nombre des ou- 
vriers employés, et dans une autre la quantité de matière pre- 

* 

mière consommée, ou le nombre de broches ; tantôt on donne 
seulement des poids ou des valeurs de produits manufacturés. 
Partout il y a des causes d'erreurs et de malentendus. On 
peut se rendit facilement compte de ce^ que ces travaux pré- 
sentent oncnre d'iiicoiiiplct en présence des (]()eimients de 
l'un des [»ays les plus en progrès, de ceux même de la France- 
La statistique générale à laquelle on ^vaille depuis long* 
temps est loin d'être terminée, et présente, dans la partie 
la pbis avanrée, certaines erreurs presque inévitables lorsque 
des hommes spéciaux ne sont pas charges de contrôler les don- 
nées, fournies non sans répugnance par les industriels. Il n*y a 
d'ailleurs rien encore de terminé relativement au personnel 
des usines des arts textiles et aux nombres de broches et de 
métiers par spécialité. 11 existe seulement (juelques statistiques 
locales tri'^s -intéressantes; c'est grâce, à celles-ci, aux données 
ofiicieUes de l'administration de nos douanes sur l'importation 
et l'exportation des matières premières et de leurs produits, et 
aux documents fournis par la pluiiart des pavs qui ont con- 
couru à l'Exposition, que nous avons pu entreprendre à notre 
tour un travail d'ensemble fait à un point de vue spécial. Nous 
avons ramené les résultats des diverses contrées aux mêmes 
unités françaisef». Lorsque certains éléments directs de la pro- 
duction nous faisaient défaut, nous avons cherché à y arriver 
aussi approximativement que possiUe, en basant nos calculs, 
soit 80r l'importance du personnel, soit sur celle du matériel. 
Sans avoir la prétention d^être arrivé à des résultats irrépro- 

chablcs, nous croyons cependant qu'ils peuvent être considérés 
comme des moyennes assez rapprochées de la vérité pour con- 
denser ce travail et rendre la comparaison plus focile. Nous 
avons résumé nos calculs datas des tableaux placés à la fin de 

cet ouvrage, afin de ne pas scinder la partie technique. 
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Nous suivrons, dans cet examen, l'ordre observ/» dans la 
revue des produits. Nous nous occuperons, par conséquent, 
successivement des moyens conceriiant : 

1* Les préparations des diverses matières pour les épurer et 
les amener par des transformations successives de Ntat brut à 
la dernière limite du traitement qui précède le filage; 

2° Les fUages proprement dits; 

3' Ijes apprêts des fils ; 

4* Les moyens de rectification et de vérification des carac- 
tères des produits ; 
5* Les préparations au tissage; 
6" Les tissages unis façotmés et à mailles; 
7* Les apprêts des tissus, ' 

Les préparations variant avec la nature des substances, nous 
aborderons successivement les moyens spéciaux ù chaque uature 
de fibres. Nous apprécierons, au contraire, simultanément les 
métiers à filer, à apprêter les fils et les matériels du tissa^, 
attendu qu'ils ne varient pas sensiblement en principe ni dans 
leurs organes avec les matières au\(jm'lles on les destine. Il 
n'en est pas de même des apprèU, qui changent sensiblement 
avec la nature des substances, en raison des apparences spé- 
ciales recherchées et de la destination des produits; Afin de 
conserver à chacune des sections ci-dessus une certaine unité, 
et pour fixer plus nellement les points que nous voulons mettre 
en relief, nous faisons précéder la description des machines de 
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chaque spécialit»'» d'iino revue gc^-nérale signalant les faits dans 
' Tordre méthodique de leur application. 

Tout en résumant l'ensemble des moyens qui concourent à 
chacune de ces sections, nous ne décrirons avec des dessins que 
les madiines que nous n'avons pas publiées encore dans nos 
derniers ouvrages sur le cotou et la laine, chez Baudry, libraire 
à Paris, en 1865 et 1866. 

Les opératbfts qui précèdent le filage proprement dit ont 
pour but d'ouvrir, débattre, de carder ou de pt iqner ; quelque- 
fois de carder et de peigner, d'étirer d'abord sans torsion, puis 
avec torsion les filaments successivement transformés en rou- 
leaux» nappes et en rubans de plus en plus fins. Chacune de ces 
préparations a lieu progressivement sur un certain nombre de 
machines du m^mc genre, de façon à graduer l'action dans un 
ordre méthodique qui permette de tirer le phis grand parti pos- 
sible de la matière, en ménageant l'élasticité et les dimensions 
primitives des fibres. 



CUAPITR£ L 

DES PRÉPAKÂTIOMS. 



L'un des progrès les plus réels et les moins palpables, si 
ce n'est à l'inspection des produits, connste dans la déter- 
mination la plus avantageuse du nombre des machines, et 

dans le réglage de leurs organes, en raison dos caractères de la 
matière à traiter et du iil à obtenir. Lre praticien compétent 
modiûe suivant Toccasion l'assortiment dont il dispose ; dans 
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cerfainB cas, il fidt gubir à la substance une désagrt^'gatfon énei^ 

giqiic par un passac^o à rouvreiise, ot doux ou mAme trois bat- 
tages successif» pour ne carder ensuite qu'une seule fois ; dans 
d*autre8, le nombre des battages est diminué et celui des 
cardai^s accru; dans d'autres encore, le battage et le car- 
da f^o sont complètement remplacc'îs par des démMagc et pci- 
frnai^p. Puis, les préparations ultérieures sur les batacs à 
broches et les étirages se multiplient suivant le numéro du fil 
à produire. Les méthodes rationnelles, dues surtout à la vul- 
garisation des données théoriques, méritent d'être si^nialées, 
parce qu'elles réagissent chaque jour ?ur la conipftsition du 
matériel, et sont devenues une des causes du progrès. Les oi^ 
ganes alimentaires, qui doivent fournir la matière brute aux 
premières machines, ont subi diverses modifications dans le 
but de régler la livraison et d'uniformiser le travail, de façon à 
tranbfbrmer dans l'unité de temps la môme quantité propor- 
tionnelle de coton. La ventilation pour débarrasser les fibres 
aussi complètement que possible de la poussière et des impu- 
retés qu'elles contiennent a été encore perfectionnée, de ma- 
niorc à éviter tout préjudice à l'hygiène des ateliers. Le réglage 
des machines permet d'en faire varier certaines parties suivant 
la nature des filaments et leur état de pureté. Des compteurs 
arrêtent spontanément Topération, lorsqu'une longueur de 
na})pe déterminée a été protiuite, alin de posséder dès le début 
du travail une base constante. 

Los appareils alimentaires des cardes ont été l'objet de soins 
tout particuliers : les deux cylindres antérieurement employés 
sont fré(|uemment remplacés par un cylindre unique recouvert 
à la partie supérieure d'une sorte d'auge ou chapeau concave; 
les fibres entraînées par ces deux circonférences concentriques 
se trouvent ainsi livrées aussi près que possible de la garniture 
du gros tambour. L'importance de cette condition est reconnue 
dans le travail des cotons courts, qui autrement, échappent ù 
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Vapparttl d'alimentatiôn avant d*6tre livrés à la carde, tombent 
ou s'enroulent aittoor des cylindres, de façon à causer les Cou- 
pures désignées sous le nom de barbes^ nu tout au moins des 
inégalités qui per&isteuU Nous devons à la mémoire de l'un 
des hommes qui ont le plus contribué aux perfectionnements 
de la Éature du coton, à M. Bodmer père, de reconnaître qu*il 
avait propos»*, il y a plus de trente ans, diverses dispositions 
d'alimentation basées sur le mouvement de rotation d'un cy- 
lindre dans une auge. L'adoption récente de ce prindpe, pro- 
voquée par remploi de nouveaux cotons à fibres très-courtes, 
n'en constitue pas moins un pro^i^rès. 

Les divers systèmes de déhourrages automatiques du gros 
tambour, des hérissons et des chapeaux, dont les avantages 
étaient encore plus ou moins discutés en 1862, sont généra- 
lement adoptés, au grand profit de la pureté des préparations, 
du bon entretien des cardes et de la santé du personnel. Ce ré- 
sultat n'a pu être atteint sans de nombreux perlectionnements, 
qui assurent au fonctionnement de ces mécanismes une justesse 
mathématique. 

Les peifjiies détacheurs à mouvement de va-et-vient altrrnatir, 
qui causaient le seul bruit ilésagrcable de la carde, ne donnent 
plus lieu à cet inconvénient, bien que la vitesse de ces appa- 
reils ait été douée d'une nouvelle accélération. 

Les bancs d'étirage, si parfaitement adaptés à leurs fonctions 
et si peu sii?Li'plihles de clianiiements, présentent cependant 
aussi quelques modiiications heureuses. La mèche de prépara- 
tiooi en passant toujours sur les mômes points des cannelés, 
formait une sorte de sillon qui déterminait une usure assez 
rapide; on imprime aujourd'hui à l;i )in [tarât ion un mouve- 
ment lent de va-et-vient ([ui l'amène successivement sur toute 
la longueur du cannelé et eu prolonge la durée. 

L'enlèvement des poids ou pressions appliquées sur les rou- 
leaux de l'étirage rendait souvent le service de la machine j>é- 
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nible et lent pour Touvrière ehargée de la surveiller; une 
manivelle établie à la partie antérieure permet, à l'aide d'une 

transmission des plus simples, de soulever sans effort et simul- 
tanément un certain nombre de poids successifs. Nous ne par- 
lons pas de la modification qui consiste à substituer six paires 
de cylindres aux quatre en usage ; cette disposition n'offre rien 
de bien important au point de vue de loriginalité, et l'accrois- 
scmcnt de régularité qui devrait eu résulter au dire du con- 
structeur n'est nullement démontré. 

Les bancs à broches, sans avoir subi des transformations 
fondamentales^ sont encore l'objet de divers perfectionnements. 
Outre les ann'liorationfi signalées sur la machine préctMlentc, 
nous voyons les broches et les ailettes plus solidement con- 
struites et combinées de façon à supprimer les vibrations, qui 
causaient de fréquentes ruptures, limitaient la vitesse et la 
production. Des niécanisiiies débrayeurs spéciaux arrêtent plus 
rapidement l'appareil; une disposition particulière des cha- 
peaux permet de découvrir simultanément, au moyen d'une ma- 
nivelle, le pied d'une même série de broches pour effectuer le 
graissage, et de recouvrir hermétiquement les crapaudines. Les 
cylindres de pression sont nettoyr's à l'aide de petites toiles 
sans fin, ramenées constamment sur les rouleaux par la pesan- 
teuj^ de l'un des axes en fer autour desquels elles se meuvent 
daiis \e sens de ce mouvement, entraînées parles cylindres eux- 
mt'mcs, de façon à présenter toujours une ntHnellc surface 
exempte de duvet. La maison Schlumberger expose un banc à 
broches où les cônes sont rempbicés par des plateaux de fric- 
tion, afin d'obtenir des points de contact plus exacts et mieux 
définis ; la commande du chariot est. en outre, séparée de 
celle (1(^ l'en vidage; les deux plateaux, disposés dans «les plans 
symétriques, correspondent à ces deux fonctions distinctes de 
l'appareil. Une maison anglaise a également cherché à rem- 
placer les cônes par de doubles disques en ionte, entre lesquels 
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un plateau de finction peut glisser dans le sens vertical pour 

recevoir des vitesses ▼arîabîes. 

Toutefois, la précision et la complication de ces machines 
continuent adonner à la broche une valeur quatre ou cinq fois 
plus^rande que dans le métier à filer le plus complet, et Ton a 
été naturellement tenté de les remplacer par des appareils plu? 
simples. L'industrie normande emploie parfois pour la produc- 
tion des bas numéros le rota froUeur où le frottement rem- 
place la torsion ; une machine de ce genre est exposée par un 
Rouennais. Cette machine ne s*est pas propagée, malgré son 
])rix relativement peu élevé, on raison de l'imperfection des 
résultat^; quelques constructeurs cherchent eu ce moment à 
faire disparaître les causes de cette infériorité. 

§ — TravaU dn ehanvrc, du Un, du jute et dn china-grasa. 
<— TrMMiaraMUlaaa après la véealte em deliora dea AkUwea. 

» 

Les opérations préliminaires destinées à extraire la filasse 
des tiges, des feuilles et des écorces des plantes consistent dans 
le rouissage, le broyage, l'assoifplissage, le teiUageet l'espadage. 

Les moyens mécaniques pour ces diverses transformations 
ne sont que partiellement représentés h l'Exposition et n'offrent 
rien de nouveau. Quelques produits seuls témoignent de la per- 
sistance des recherches dans une voie plus rationnelle que celle 
généralement suivie. Les machines exposées sont des appareils 
à cylindres cannelés connus depuis lonp^emps et employés à 
broyer les tiges avant ou après le rouissage, des machines à 
espader d'un usage général en Belgique, des teilleuses plus ou 
moins perfectionnées. Quant aux procédés chimico-mécaniques, 
grâce auxquels certains inventeurs sont parvenus à rouir la 
filasse plus à fond sans Taitérer, à la désagréger au point de 

' Voir Traité de la filature du coton. 
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rendre le premier crémage des ûls superflus et à obtenir, auto- 
matiquonent des produits plus fins que par le rouissage incom- 
plet, généralement en usage, ils ne figuraient que par leurs 
résultats. Cette lacune est d'autant plus rei:rett;ible que la ques- 
tion reste, comme en 4862, l'un des. problèmes les plus impor- 
tants de l'industrie linière et chanvrière. Les considérations 
présentées par nous dans le rapport officiel sur l'Exposition 
internationale de \ H{\2 pour expliquer les causes de la lenteur 
du progrès dans cette direction subsistent encore aujourd'hui. 
Des faits récents, qui trouveront leur place dans l'examen du 
matériel de la filature, viendront à Tappui d'une opinion que 
nous nous bornons à rappeler 

§ a. <— Préparaliomi de« AlAlares. 

Les machines à peigner, à préparer le lin et le chanvre sont 
représentées d'une façon complète, notamment dans la section 
anglaise, où une maison de Leeds expose un assortiment irré- 
[>rochable. Les principes de la construction antérieure n'ont pas 
été modifiés ^, nlai^ tous les détails U'inoignent d'un soin et 
d'une prévoyance extrêmes. Comme dans les machines du 
coton, le graissage des broches, la manœuvre des pressions, le 
nettoyage des rouleaux, Fécartement des cannelés sont l'objet 
de perfectioiinoniruts miiuitieux; les engreiiat;cs se trou\ent 
euvcioppés, alin de mettre le personnel à l'abri de tout danger, 
sans que le recouvrement des pièces soit un obstacle à la rapi- 
dité du service, toutes les ibis qu'il s'agit d'effectuer l'un 

* Voir le tome IV des Happorti du jury iniemaiUmiU fur CExposiiion 
de t862, p. 443. Alcan. {llcporUr and npoHt éf the itUarnatUmal jury, 
clasBoXlX, p. 7.) 

* Voir la dcacriptioa de ces machines à lia dans VEisai dei Mmêriit 
tisaiUt, par Hîdiel Alcan. 
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de ces ehangements de réglage si fréquents dans le filage du 

elianvre uu du lin. Deux pri,?nonses ont été e\}K)M'('> c ii Fr;in( (\ 
ii'unei construite par la maison P. Ward^de Lille, est basée sur 
une progressioo rationnelle de l'action ; cette machine se pro- 
page chaque jour davantage. L'autre système, d*une dîsposi* 
lion ini^énioiiso, a, selon nous, le défant de ne point tenir assez 
compte de l'utilité de cette progression, lorsqu il s'a^'it de dé- 
mêler une matière encore gommeuse et mal désagrégée comme 
le sont actuellement le chan?re et le lin. 

La présènce d'un excès de gomme dans les fibres a conduit 
les filateurs du nord de la Francr' et de la Picardie ;i soumettre 
les bobines de préparations à une imbibition d eau chaude avaut 
de les livrer au métier à filer. L'appareil où s'efféctue cette opé- 
ration est établi de façon à y foire un vide partiel et à régula- 
riser ainsi la pénétration des couches intérieures par le li(piide 
dissolvant. Mais le succès môme de ce procédé prouve 1 inefû- 
eaeité du rouissage actuel ; c'est véritablement un second rouis- 
sage destiné à faire disparaître une partie du corps gommeux 
qui s*opp(ïse au glissement des filaments, et qui nécessite sur 
les métiers un travail mécanique disproportionne' avec le résul- 
tat. Des procédés plus précis que ne le sont les tâtonnements 
du rouissage campagnard deviennent donc indispensables ; les 
moyens existent, mais sont impuissants contre la routine, et ne 
se propageront pas au j)r<»(it de nos campagnes el »le nos rnln- 
nies, si radmiuisti'atiou ne juge utile d'intervenir pour l'aire 
disparaîtra dans un temps donné un travail aussi malsain qu'ir- 
ratbnnel. Du jour oh une pareille décision serait prise, les in- 
téressés sauraient créer, dans les centres producteurs, pour le 
traitement des chanvres et des lins, des usines comparables aux 
ateliers d'égrenage établis dans les pays cotonniers. De là aussi 
surgiraient de sérieuses transformations dans le matériel de là 
filature, qui ne peut, malgré la fKsrfection des organes, rivaliser 
de finesse avec les produits de la main ; de là, enfin, résulterait 
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une régularité de filage à peu près impossible aujourd'hui. 

Le jute, dont la consommation augmente constannnpiit et 
qui devient le plus puissant auxiliaire du lin et s.urtout du 
chanvre dans la production des articles communs, est expédié 
de rinde après rouissage. Sa mise en œuvre exige peu de mo- 
difications au travail des matières similaires, à ]»art un i^raissage 
préalable des filaments. Ce textile est transformé, comme le 
chanvre et le lin^ sur deux assortiments, Tun réservé aux fibres 
longues et Vautre aux étoupes. Le china-grass, encore à l'état 
d'essai, subit un rouissage alcalin avant d'être livré aux ma- 
chines préparatoires. 

En attendant la réforme du rouissage actuel, nous donnons 
la description de l'appareil dont on se sert- dans quelques fila- 
tures pour opérer sur les bobines contenant la préparation. 
(Fifi. pl. 1.) 

Dans une grande cuve cylindrique A B G D, en forte tôle, 
assez solide pour résister à cinq ou six atmosphères, on peut à 
volonté fiure arriver de l'eau tiède ou froide, de la vapeur ou de 

Tair, et les faire sortir également à volonté. 

A l'intérieur de cette cuve, dont le couvercle est solidement 
fixe par de nombreux boulons, se trouve un porte-bobines mo- 
bile sur un axe ab, portant un grand plateau MN. Ce plateau 
est armé de baguettes cylindriques d, (/, dont le diamètre et 
respaccnient sont en rap]K)rt avec l'espèce des bobines en l>ois 
eropU>yées. Un trou d'homme 0, ayant 0" ,34 de grand diamètre 
sur 0<",28 de petit diamètre, sertxl'obturateur pendant le tra- 
vail, et permet une fermeture hermétique grftce à un joint en 
• caoutchouc fortement comprimé par deux vis de pression P, 1* 
(une seule est dessinée). 

Autour des axes, la vis, portée sur un châssis en forme de 
demi-cercle, peut tourner, s'abattre sur le couvei*cle, et l'obtu- 
rateur muni d'une main B' peut s'enlevor. On met ou on enlève 
les bobines par ce trou d'homme. 
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Les bobines, étant disposées dans l'intérieur, on ferme i'ob- 
tunteur. 

On ouvre le robinet de vapeur K et le robinet d*air V. La va- 
peur chasse l'air renfermé dans l'appareil, puis celui contenu 
enti'e les mèches des bobines. 

Après cinq à dix minutes ou un peu plus ou moins de ^mps, . 
on peut ouvrir le robinet X d'eau froide, une condensation ra- 
pide s'opère en remplissant l'appareil d'eau. 

Si le travail a été bien fait, les couches des mèches des bo- 
bines doivent être parfaitement imbibées. 

Quelques personnes font arriver de l'eau tiôde ou bouillante, 
ou provenant d'une opération antérieure, mais alors il faut ao- 
rélércr ce tra\ail lu ouvrant le robinet V, afin do faciliter le 
départ de l'air qui, dissous dans l'eau, se dégage dans le vide, 
et aussi de la vapeur qui, s'accumulant dans le haut de l'appa- 
reil, y forme une pression qui empêche l'entrée de l'eau. 

Parfois aussi, on fait bouillir cette eau de manière à dissoudre 
plus complètement la gomme. 

CSes opérations étant terminées, on laisse écouler l'eau, en 
ouvrant le robinet Q et en enlevant l'obturateur. On ôte les 
bobines et on les met sur le métier. On s'est très-bien trouvé 
pour le chanvre très-rudo, a])rL'S cette sortie de l'eau, et lorsque 
toutes les bobines sont bien mouillées, de faire de nouveau ea-. 
trer de la vapeur à quatre ou cinq atmosphères. Il en résulte, 
pendant dix minutes que dure l'action, une transformation 
complète dans la nature rebelle de ce filament, qui peut ensuite 
se filer au moiiis aussi bien que le lin. La résine, à cette tempé- 
rature, est facilement ou transformée ou dissoute. La dissolution 
peut efficacement avoir lieu en présence de l'eau chaude, tandis 
qu'en opérant cette cuisson dans de la vapeur, qui, a quatre ou 
cinq atmosphères, n'est, en définitive, que de l'air chaud, on 
dessèche et effrite cette résine en la faisant sortir de l'intérieur 
des fibres, en en provoquant la distillation; l'eau qui arrive 
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ensuite dissout la matière, l'entraîne av(^c elle lors(}u Vm \icle 
Tappareil, et la filasse parait appauvrie dans ce cas. Quelques fi* 
lateurs ajoutent de la soude, d'autres du savon de soude ; quel* 
ques-uns, enfin, du savon de potasse. Il est certain que cette 
action cliiniiiiuc, ajoutre aux traitements physiques, ne peut 
. qu'activer la dissolution de la gomme. L'effet des alcalis ne doit 
pas augmenter la facilité du filage, sauf pour le chanvre peutr 
être, car la proramc du lîn est assez soluble dans l'eau pour 
n'avoir pas besoin d être provoquée par la présence d'un corps 
avec lequel elle peut se combiner. 

Si, cependant, quelques filateurs continuent d'employer le 
savon de soude ou le carbonate de soude, c'est qu'ils sont en 
m«*me temps tisserands, et hlanrliissont eux-mAmes leurs toiles 
et mieux encore leurs fils, suivant les errements du jour. On 
comprend comment les quantités relativement faibles d'alcalis 
ajoutées au bain deviennent très-efScaces, lorsque ensuite le 
lil dévidé est mis à sécher. Il s'opère ainsi un comniciicement 
de créniagc qui facilitera considérablement les travaux ulté- . 
rieurs de blanchiment. 

Les anomalies apparentes résultant de l'empld du nouveau 
procédé d'imbibition et de décomposition de la gomme, des 
fibres, la différence d'efficacité du traitement en raison de l'état 
de la filasse, peuvent conduire à l'appréciation exacte drs con- 
ditions dans lesquelles l'usage de cette immersîo» spéciale de 
la matière est particulièrement avantageux, et celles qui edgeoi 

d'autres nioilitications. 
On a remarqué : 1** que les fils dont les préparations ont été 
* soumises au procédé en question sont plus denses que ceux tra- 
vaillés par la méthode ordinaire; 2* que le traitement nouveau 

donne généralement d'excellents résultats pour les matières 
dures et, par conséquent, pour toute espèce de chanvre. Il 
donne également de bons résultats pour les lins qui, comme 
on dit^ sont gras et ont de ia nature. L'appareil produit encore 
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de bons effets sur les étoupes longues ; l'emploi de ce système 
a, aru contraire, des conséquences désavantageuses appliqué aux 

lins nmis sur terre ou trop rouis, et aux ltossos ('loupes. 

Si les iiis dégommés sont plus lourds pour la même longueur 
que ceux qui n'ont pas été imbibés avant la filature, c'est pro- 
bablement parce que la densité de la gomme est moindre que 
celle de la substance libreuso niolani^i'o au corps onctueux, et 
parce qu'il faut, pour ai'river au mémo, litre, employer plus de 
fibres dans le^ premier que dans le second cas. Si les chanvres 
et les lins gras rendent bien, c'est que Tapplication du procédé 
fkcilite leurs transformations, en dissolvant une quantité de 
gomme en cxrès, en ramollissant la filasse toujours rude, re- 
belle .aux étirages, et qui réclame des pressions anormales aux 
métiers, lorsqu'elle n'a pas reçu le rouissage supplémentaire pen* 
dant les opérations. En l'appliquant aux lins maigres trop rouis, 
si le traitement n'est pas dirii^ô avec une habileté spéciale, la 
haute température, jointe à une lortc pression deTappareil, peut 
attaquer et durcis U matière de manière à Ténerver ; on pourrait 
aller jusqu'à lui donner une certaine friabilité. Pour éviter ce 
fikcheux effet, il faudrait diriger l'opération de façon à ne faire 
subir à la préparation que l'action de l'eau à une température 
modérée et sous une faible pression. Il serait encore convenable 
d'agir avee beaucoup de ménagement sur les grosses étoupea 
ayant déjà subi des traitements mécaniques réitérés et éner- 
giques, qui ont tellement divisé et raccourci les fibres, que, 
pour en tirer un parti convenable, il serait urgent de changer 
les garnitures et lee règlements dei^ assortiments aotuellemènt 
en usage* 

Quoi qu'il en soit, les résultats bons ou mauvais obtenus 
jusqu'ici par l'application de l'appareil \'erdure, et même par 
le traitement à l'eau à la température ordinaire viennent évi- 

1 11 y en a, on eiret, des filateurs qui font simplement tremper les bo- 
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demment à^rappui de la thèse que nous ne cessons de soutenir 
depuis bien des années, sur TinsufiOsance de la désagrégation 

première des substanees linière et chanvrière, et sur la néces^ 

sité de modiûer le rouissage campagnard. 

§ 4U — PrépavAtloM des labiM. 

Procédés d'épuration des mat 'nh'es brutes avant la filature, 
— Ces procédés chimico-mécaniques, tels qu'ils sont réalisés 
ou indiqués à l'Exposition par les divers systèmes de machines 
envoyas par la Franco, l'Anfrleterrc et la Belgique, se trouvant 
décrits avec leurs figures dans notre publication de l'annéç der- 
nière sur le travail des laines, nous ne mentionnerons que 
quelques accessoires mis en évidence par le grand concours du 
Champ de Mars. 

On sait que les appareils destinés au traitement des brins 
plus ou moins lisses pour le peigne ne difl'èrent que par quel- 
ques détails des machines employées pour la laine cardée. La 
laine lisse peut supporter une pression énergique à l'issue de 
ro[)ération du dégraissage, dans le but d'exprimer l'eau (ju'elle 
contient. La laine à fibres courtes et vrillées destinée aux pro- 
duits feutrés doit rester ouverte. Tous les systèmes exposés sont 
basés sur une marche méthodique du désuintage et du lavage 
des masses. Ils tendent à y arriver le plus parfaitement elle plus 
éconoiiiiquement possible, tant sous le rapport de la dépense 
des manipulations que sous celui des frais d'ingrédients. Presque 
tous ont atteint les résultats cherchés pour des cas déterminés. 
Les uns se sont plus particulièrement appliqués aux fihtes lisses, 

bines chargées de préparations dans de Teau froide. Ce procédé est 
employé avec succès, si nous ne nous trompons» par d'habiles filateurs, et, 
entre autres, par le directeur de la filature de PÔn^Bemy, et par M. Bou- 
Warchin, près Toumay. 
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les autres aux laines irrillées; tantôt les moyens sont pins 

propres aux localitf's où I Vaii v>i peu ahoiulaïUe, et tantôt ils 
sout combinés eu vue d'nn fonclionneiueiit sur un courant na- 
turel. Des constructeurs de Reims, de la Normandie et de la 
Belgique ont exposé ces principaux assortiments. Ils sont com- 
plètement automatiques et se substituent peu à peu à l'an- 
cienne méthode qui consistait à laver les laines aux bâtons 
manœuvrés à la main, et même parfois directement agitées avec 
les pieds nus. Certaines de ces machines peuvent, avec le 
concours de trois ouvriers et huit chevaux de force, dégraisser, 
laver et sécher de 10 à 12000 kiluf^rammes de laine par jour, 
à raison de 5 francs les 100 kilogrammes dégraissés, qui reve- 
naient, il n'y a pas longtemps, à 20, puis à 12 francs^ y com- 
pris tous les firais de façon, de savon ou de soude. 

Nouveau mode d'application des substances tinctoriales. — - 
Â côté du dégraissage automatique des laines viennent se 
placer aujourd'hui les procédés d'un industriel normand, 
M. Gouchon. Cet inventeur remédie à la lenteur, à Tirrégu- 
larité et au prix relativement élevé des manipulations de la 
teinture, Jil aide d'appareils rationnels disposés (mi raison de la 
matière à traiter et destinés, par leur mode de fonctionnement. 
Il conserver les caractères et qualités des fibres trop souvent 
altérés par les moyens habituels, qni engendrent des difficultés 
considérables à la filature. 

• Nous signalons seulement ces procédés nouveaux ; ils n ont 
pas figuré à FBxposition, et sont cependant appelés, croyons- 
nous, à i^aliser par une invention mécanique une perfection 

et des avantages économiques dignes des progrès cliimiqucs les 
plus importants de la teinture. 
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§ S« — Matériel et mchlMS * yvépatm» 4e te lalae |^elf«ée. 

Le matériel de la filature proprement dite appliqué à la laine 
peignée mérinos et à la laine longue se trouve surtout repré* 

sente j)ar la première et lu dernière machine de l'assortiment, 
les peigoeuses et le métier à filer. C'est, en effet, dans ces deux 
appareils seulement que l'outillage a subi de$ modifications ré- 
centes dignes d'être signalées. Nous n'avons pas à revenir sur 
les considérations précédemment énoncées à Toccasion des 
efforts heureux tentés j>our substituer le contiim au mull-jenny 
et des perfectionnements apportés aux self-acting. Les pei* 
gueuses, qui toutes se trouvent réunies dans la section fran- 
çaise, sont remarctuables par la perfection de l'exécution et la 
précision de leur fonctionnement. Dérivées du principe Heil- 
mann, les unes ont vU^ modifiées complètement aussi bien 
dans la disposition générale et le volume des organes que dans 
la transmission des mouvements ; les autres ont reçu des amé* 

liorations de détails (iui ont accru la ([uaulilé du t^a^ail sans 
préjudice pour la qualité. <— La machine qui s'écarte le plus 
du type primitif par sa construction et Tiraportance de sa pro* 
duction figure dans Texposîtion do M. Mercier; elle est connue 
sous le nom de son inventeur, Noble. Cet appareil a peut^tre 
les défauts de ses qualités; le ^raud nombre de bobines de pré- 
paration disposées autour du cercle alimentaire rend l'ensemble 
un peu confus, et nécessite des soins proportionnés à la com- 
plication qui résulte de l'accumulation des organes. La peigneuse 
Pi'»)U\().st, d'origine anglaise, se distingue, au contraire, par la 
simplicité et 1 économie des mouvements. La machine Morel, 
destinée, comme la précédente, au travail des laines communes, 
présente d'heureuses modifications de l'appareil alimentaire du 
système Heilmann ; de plus, la transmission, tout entière logée 
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à l'intérieur d'un tambour métallique sur la face interne du- 
quel les chemins excentriques sont venus de tonlc, driiaîre la 
machine et en rend le travail aussi commode que satislaisant 
à ïaû, MM. SchluQibefger continuent àperiSectionner l'appareil * 
auquel ils ont attaebé leur nom avec tant de succès. La maison 
Stehelin expose une machine Lister heureusement mudiiiéo 
pour travailler lai laines de plus près. 

Cette grande variété d'appareils du même genre permet à 
L'industrie de ehoîsîr l'outillage le mieux approprié à chaque 
espèce de laine, et explique les développements d'une spécialité 
vraiment française qui ne cesse de .grandir. 

Autrefois, avant l'emploi des maciiines à peigner dont nous 
venons de parler, et avant l'introduction d'autres importantes 
modifications dans cette spécialité, le peignafre se bornait h l'ac- 
tion exclusive de la peigneuse. Aujourd'hui leur travail ne l'orme 
qu'une partie de l'enseaihle des opérations qui constituent la 
spécialité du peigneur, qu'il opère à façon ou pour sa propre 
filature. Les transfermations subies par la laine après son épu- 
ration, incombant également au pei^nasre, consistent dajis un 
démôiaga à la carde ou autrement, dans un nouveau dégrais- 
sage et un lissage avant le peignage, et deux étirages succcssiiii 
après peignigè. < 

Voici, par conséquent, la réunion des opérations pratiquées 
sur la laine brute dans l'usine du peigneur : 

Opérations du pe%gnaQ9> — liC désuintage et le dégrais- 
sage de la laine en suint ou incomplètement lavée ; 

S" Le séchage; 

3® Un faible graissage pour faciliter les opérations suivantes; 
4'* Un démêlage aux cardes ou à une machine spéciale ; 
6« La dégraissage et le tissage des rubans formés à l'opératioa 
précédente ; eette épuration lave complètement la préparation 

et la rend en rubans blancs secs enroulés sur de grosses bo- 
bines ; 
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6* Le peif^nage proprement dit; 

7^ Un premier étirap:e ; 
8° L'n deuxiènu^ étirage. 

Ces deux dernières transformations ont pour but de conso- 
lider et de régulariser la forme du produit fourni par le 

peignage. 

, Trnrnil de hi filature. — Le travail se compose, en ^rénéral, 
en moyenne, de dix opérations successives roiistituant les pré- 
parations, avant que la matière passe au métier à filer, qui forme 
une onzième transformation. Chacun des passages aux machines 
à pirpaiiT ('liie, ddiiblc et lamine sinmltaiiéiiient un certain 
nombre de rubans jiour les amener progressivement à l'état ho- 
mogène et à la finesse convenable pour être définitivement pro- 
pres à être transformés en fils. — Les machines préparatoires 
ont une grande analogie entre elles; elles jie diffèrent essen- 
tiellement que par leurs dimensions. Avant la eondensatifin de 
la matière aux premières machines, il y a moins d'oi^anes et 
de rubans qu'aux dernières. De plus, celles-ci ont un organe 
frotteur additionnel pour rouler et donner de k cohésion à la 
substance sous l'orme de mèches et pour les alliner. Dans cet 
état, au lieu d'être reçues dans des pots, elles sont embobinées. 
On comprend, par conséquent, la valeur des noms d'étirages 
donnés aux premières machines de rassortiment et edui de 
bobinoirs aux dernières. 

Si, en dehors des appareils à dégraisser et des peigneuses, 
les machines dont nous venons de imrler sont à peine repré- 
sentées, c'est qu'elles n'offrent rien de particulier et qui, sauf 
de certains détails accessoires, ne soit parfaitement connu. G*est 
dans l'agencement, le groupement de ces machines entre elles, 
et dans l'habileté de leur direction que gît leur succès. Elles ne 
sont, en effet, pas toujours employées toutes dans Tordre que 
nous venons d^indiquer. Ainsi, au lieu de pratiquer l'opération 
du dégraissage, lissage ; avant le pcignage, on peigne parfois 
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les rubans en gras. Cette dernière méthode est généralement 

viiivie par l'industrie anglaise, parce qu'elle facilite l'action du 
peiguage ; elle est aussi souvent appliquée au travail de la laine 
longue. Mais pour le peignage des belles laines mérinos où le * 
fiiateur recherche avant tout la perfection, on arrive à plus de 
netteté et à un résultat plus beau en peignant les filaments 
complètement épurés; aussi le lissai:*' avant le peignage est-il 
pratiqué en France par les peigncurs les plus soiirneux. Nous 
avons déjà eu à faire ressortir le degré de progrès de cette spé* 
dalité en- Picardie et en Champagne, et notamment à Reims, 
au Gâteau et à Saint-Quentin. Mais le point saillant de ce pro- 
grès consiste surtout dans une diminution constante des prix 
de revient oorrcspondant à une augmentation des salaires du 
personnel et dans la perfection des produits. Ces résultats sont 
tels que certains industriels, tout en augmentant de iO ù 
20 pour iOO le prix do la façon, sont arrivés diminuer d(» 
moitié les frais de lalilature. Ainsi, par exemple, le kilogramme 
de fil de trame du numéro ii4, qui revenait encore en 4862 
à 5 fr. 7S c, et la chaîne du numéro 82, à 8 fr. 2S c, ne 
coûtent plus aujourd'hui que 2 fr. 8") c. et 2 fr. 3.'î c. Cette 
énorme économie a surtout été réalisée par les améliorations 
apportées aux métiers à filer. L'importance de ces perfection- 
nements nous a déterminé à en donner la description en par- 
lant des progrèB des métiers à filer en général. 



§ 6. — Matériel et prêpMatloBS de la laine cardée* 

Ici encore les perfectionnements les plus importants portent 
sur les premières et les dernières opérations, et sont caracté- 
risés par rétude de questions secondaires en apparence et trop 
longtemps négligées en réalité. Le graissage de la laine avant 
sa filature, entre autres, constitue une préparation dont la déli- 
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catesfe et la portée paraissaieiit avoir passé pendant longtemps 
inaperçues. Nous avons déjà insisté snr ce point dans nos pré- 
cédents travaux ; nous nous sommes surtout occupé alors de la 
' nature des huiles à empioyeri et des conséquences résultant de 
l'usage des divers corps gras encore employés ^ 

Nous avons également dit combien 11 est Heheux qu'une 
opération d'une aussi grande influence sur l'économie et la per- 
fection des résultats soit abandonnée à la routine, à la plus 
ou moins grande habileté et aux soius d'un ouvrier subalterne. 
Nous avons signalé alors les appareils proposés récemment pour 
soustraire cette opération à l'action directe de la main et à ses 
conséquences irré^ulières. 

L'Exposition de 1867 prouve, pur les recherches dont cette 
partie des transformations a été l'objet,, l'importance que' les 
praticiens attachent enfin aux mojens destinés à amâiorer cè 
genre de préparations. 

La classe 55 renfermait, en effet, surtout deux systèmes 
d'appareils graisseurs ingénieux et dignes d'être décrits. Nous 
donnons donc leurs dispositions caractéristiques. 

Divers appareils distrihuteuH et ^aisseurs de la laine eârdée, 
— O sont les constructeurs les plus en proirr^s dans la spécia- 
lité des machines destinées au travail de la laine cardée qui se 
sont occupés de modifier ces moyens prépalatoires, accessoireè 
en apparence, mais de foit d'une importance réelle. Les moyens 

de MM. Houget et Teston, de Verviers, sont fort simples pour 
graisser et distribuer régulièrement les libres aux machines à 
carder. 

La figure I, planche I, donne la disposition élémentaire, ré- 
duite à ses organes les plus simples, de l'appareil distributeur 

automatique. Le dessin est une coupe verticale qui montre le 
mécanisme intérieur de l'appareil dont le but consiste toujours à 

1 Voir le TraUéd^ tmvaa de$ teMe». 
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régulidree et atisti liofnogènes que possible. Cet oryrane alimen* 

laire est, par conséquent, destiné à ^tre adapté soit aux échardon- 
neuâCs, soit au\ ouvreuses, aux loups ou aux cardes. 11 consiste • 
dans une espdoe de conduit dont Tune des parois ou la base 
est fonnée par la .toile sans fin' alimentaire qui amène les 
brins de la laine à un cylindre H garnt d'aiguilles; c'est une 
espèce de loup désagrégeant la ma!<se et divisant les filaments 
pour se les faire enleter par le ventilateur V, qui les épure, les 
bat et les projette sur une rangée de cylindres r, r, disposés en 
avant de Tappareil alimentaire cannelé a 6. Ainsi préparées, les 
couches livrées par cet api)areil sont j)ropres à ôtre lubrifiées. 

Cette lubrilicatioa peut avoir lieu de diverses façons. La 
figure a, pl. 1, donne une disposition très-simple exécutée par 
les mêmes constructeurs. La figure montre par une coupe Tcr« 
ticale l'intérieur du réservoir d liuile R entièrcnieut clos. H est 
la nappe liquide dafis laquelle les brosses />, 6, tournant autour 
de Taxe a, viennent s'en imprégner pour le fournir à la seconde 
brosse à mouvement circulaire b' b'y autour de Taxe a\ C'est 
cette seconde brosse qui fournit le filet f d'huile sur la nappé 
sans fin T, disposée à l'entrée de la carde D. 

Bfisoir htâkur automatique de M. Martin de Pepinsier» — • 
Ce construoteur a diercbé à atteindre le même but que les 
préeédenta par la disposition indiqin ( par une coupe verti* 
cale montrant Viiitéricur de l'appareil (fig. 3, pl. 1). La laine 
à traiter est pla( l o dans la caisse G, d où elle est enlevée h 
une toile sans fin inférieure R, par une courroie garnie d'ai- 
guilles R'. Un hérisson A, placé au-dessus, étale les fibres, et 
un moulinet m les égalise et les ouvre pour les diriger sur le 
tablier alimentaire sans lin T, qui les délivre à l'appareil lami- 
neur composé de deux cylindres t, à l'entrée du tambour à 
aiguilles du brisoir 0. L*huile arrive en quantité régulière et 
réglée à volonté sttr la laine de la toile sans fin T de la manière 
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suivaDte : au-dessus de cette toile se trouve un réservoir r, con- 
stamment plein de la matière grasse, dont la fluidité est en«- 
tretenue par un mouvement des palettes d'un agitateur a. Le 

. réservoir r est fermé de toutes parts, si ce n'est à la partie su- 
périeure en e, pour laisser écouler le liquide comme d'un trop- 
plein, d'où il se rend dans l'éspèce de godet g, pour s'écouler 
sur les brosses B, B, fixées à l'extrémité des rayons d'un cy- 
lindre tournant. Les quatre brosses en mouvement aspergent 
régulièrement la nappe de laine à son passage de la tnile sans 
fin T à la machine. La figure 4 doune l'élévation d un côté de 
la machine pour indiquer la commande générale. Un coup 
d'œil suffît pour se rendre compte de cette transmission. 

Gellos des organes principaux n'offrent rien de particulier 
qui n'ait été décrit dans les machines analogues déjà repro- 
duites dans notre Traité du travail des laines. La seule par- 
ticularité consiste dans le moyen de réglage de l'écoulement 
de l'huile proportionnellement au degré de graissage qu'on 
juge convenable d'appliquer. Ce degré devant varier en raison 
de la nature et de la finesse des rd)res ou de la nature des 
liquides employés t une fois réglé, l'écoulement doit rester 
constant pour la même partie de laine. Ce dernier effet est 
obtenu grâce au mouvement ascensionnel régulier du vase r; 
il détermine l'écoulement d une laçon continue par la tranche 
liquide du niveau de la surface supérieurè. Quant à la variation 
du mouvement de ce vase, de façon à le &ire monter plus ou 
moins vile et à faire ainsi graisser plus ou moins, à Nolonté, on 
y arrive par le changement du pignon de commande p (lig. 3). 
Celui-ci preud sa commande sur l'un des engrenages de l'appa- 
reil d'entrée pour le transmettre au moyen d'un arbre incliné, 
qui porte à son autre extrémité une vis sans fin engrenant 
a\('C la rmie dnîit l'axe porte le piijnon /), signalé ci-dessus 
comme cummaudant la crémaUlère r' du vase graisseur. 

Les figures 6 et 7 donnent, la première, une coupe de i'au- 
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getj et la seconde, une Tue de fenoe montrant les petites gout- 
tières à huile g, y ne permettant au liquide de s'échapper sur 

la laine que par iiiets minces très-diviséâ. 

a 9mgâmr. 

La lubrification des brins de la laine dont nous venons de 
parier, appliquée pour iisunliter le cardage, n'empêche pas que 
ces filaments, à cause de leur constitution particulière, ne pré-> 

sentent encore certaines difficulh's spéciales au travail. El, ce- 
pendant, le cardage de la laine vrillée a besoin d'être au moins 
aussi parfait que celui des autres matières, attendu qu'immé- 
diatement après sa sortie de la dernière carde la laine passe 
imiiit'diateracnt au métier à filer. Elle n'est pas, en effet, sus- 
ceptible d'être laminée et étirée, comme le sont les laines lon- 
gues et lisses, le coton, le chanvre, le lin, la bourre de soie, etc. 
n faut donc ^e les doublages des nappes et des rubans, dans le 
but d'atteindre autant que possible Thomogénéité, aient lieu 
d'une façon plus multipliée au cardaire. Il faut également, tant 
pour économiser la main-d'œuvre, dont le prix s'élève constam- 
ment, que pour éviter les irrégularités pouvant résulter du trans- 
port à la main du produit, que ce transport ait lieu automati- 
quement pour faire passer successivement la matière aux 
diverses' machines. Aussi sont-ce surtout ces deux points qui 
ont exercé les recherches des inventeurs et des constructeurs 
des diverses contrées. Les progrès réalisés dans cette direc- 
tion, dont l'Exposition témoigne, méritent d'être Mi;iialés. 
L'un des appareils à signaler sous, ce rapport est celui de 
M. Ferrabée. 

Appareii aHmeniaire Ferrabée, — Pour se rendre un compte 
exact du but spécial que s'est proposé l'inventeur du mécanisme 
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que nous Allotitf décrire, il est nécessaire de Mppele^ en un 
mot que de modification en modification on était arrité dans 

ces dernières années, danî* le travail de la laine grasse, à ren- 
dre le cardage aussi conliim que pour le coton, c'est-à-dire que 
la carde finisseuse, la troisième de l'assortiment, rend, sous 
forme de ruban, la laine qui airiit été livrée eil masse à la pre- 
mière, sans qu'il soit besoin de toucher à la matière pour la 
faire passer d'une machine à l'autre. Le mécanisme le plus ré- 
pandu pour réaliser ce résultat est connu sous le nom de sys- 
iMne Apptrley. Qette invention étant décrite avec des 4gures 
d'une manière complète dans notre Draiié du iravaii'deê iaitieSt 
nous nous bornerons à dire que le moyen exposé par M. Ferra- 
bée a le même but que la méthode Apperley ; mais s'il a encore, 
comme le système de ce dernier, certains inconvénients que 
nous avons signalés , il a aussi l'avantage spécial de peitnettto 
de croiser les couches de laine livrées successivement par le 
peiirne détacheur, et d'alimenter la deuxième carde en prenant 
la nappe de la première trans\ersalcmcnt. Ëntre la deuxième 
et la troisième machine, les préparations, tout en cheminant 
parallèlement au sens du mouvement des cardes, se croisent 
de nouveau pour mélanger les filaments aussi intimement que 
possible. Les cinq ficrures de la planche II vont faire comprendre 
la marche spéciale de la matière dans sa transformation pendant 
le cardage. Les figures ne donnent que les parties addition- 
nelles, concernant le mécanisme imaginé par M. Feîrrabée. Les 
ligures 1, 2, 3 et 4 sont différentes vues de l'appareil âppliqu î 
à la première carde, et la fi^re 5 est le môme principe avec 
sa disposition par rapport à la seconde carde. 

La figure 4 est un profil, et la ligure 2, un plan de la dispo* 
sit idu première. E représente le grand tambour d'une carde en 
laine, F le peigne détacheur à mouvement alternatif pour sépa- 
rer une nappe ou un niban, comme toujours. Seulement, ici le 
ruban G eat conduit sur un plan incliné par une toile sans fin 
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dttos la direetion Indiquée par des flèches. Le plan à double 

indiiiaison, sur lequel vient passer le ruban, est soutenu par 
les galets I, 2 et 3; celui 2 du sommet correspond à une 
arliculaiion qui permet au troisième du pied de prendre un 
mouvement de va-et-Yient, à TefTet de disposer la nappe conve^ 
nablement sur la toile sans fin D, placée au-dessous. La ma- 
nirro dont le ruban (i «e vv()\<(* sur liii-mrnie, dans ce cas, est 
indiquée par la ligure 4, qui en est une projection horizontale. 
On voit, en effet, que le ruban G' G'"' suit une direction per- 
pendiculaire à celle du tambour E et du plan incliné sur lequel 
le ruban se détache à la sortie de la carde. Ce ruban se rend 
ainsi à la seconde carde par une disposition identique à la pré- 
eédeutey représentée fig. 3. On voit en 1 , 2 et 3 les galets 
du bAti du ruban se rendant à ralimentation A de la deuxième 
carde. On remarque sous cette toile sans fin un levier articulé 
à contre-poids P, destiné à maintenir l'iMpiilibrc de la pièce de 
l'appareil alimentaire ; il est fixé en t. Les transmissions, sur 
leaqueUes nous n'avons pas à insister, n'offrent rien de parti- 
culier. Elles sont disposées pour transmettre des mouvements 

bien connus dans deux plans à an^^le droit. La figure t\ est une 
répétition de la disposition de l'appareil^ ponr iridiquer com- 
ment le ruban G passe de la deuxième oarde £ à l'appareil 
alimentaire H de la troisième. EUe n*offre d'ailleurs rien de 
spécial. 

Peigneur cylindriijue sans coi/inr dn M. Martin, — Une autre 
modification de détails à signaler dans les cardes exposées par 
M* Martin, oonstructeur belge, consiste dans le détacbement, 
sans appareil spécial, d'un nombre de bondins, im]>roprement 
désignés sous le nom de fils, à la sortie de la carde finisseuse 
dite continue. D'ordinaire, pour arriver à ce résultat et trans- 
former la Burlace cardée qui recouvre le grand tambour, on a 
recours à un cylindre garni de colliers. Ces colliers sont formés 
par des rubans do cardes laissant des intervalles entre eux. Si, 
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par exemple, comme cela a lieu le plus souvent, la machine 
doit fournir soixante boudins, à la sortie, ce cylindre peîgneur, 
ou plutôt détacheur, est garni de soixante colliers. Chacun 

d'euv doit agir avec une grande précision pour détacher le 
produit dans les conditions de régularité et d'homogénéité dé- 
sirables. Aussi cet organe et son réglage demandentrils beau- 
coup de soin, et entraînent à une dépense d'entretien notable. 
M. Martin garnit le peignour d'une façon continue comme les 
autres cylindres, et il traiislorme sa nappe en mèches ou bou- 
dins par Taciion de ressorts en acier, agissant tangentielle- 
ment à la circonférence du peigneur en un nombre ^al à celui 
des fils à fournir. Il y a donc communément soixante de ces 
lames métalliques, qui divisent la nappe en autant de boudins. 
Cette disposition est assez simple pour pouvoir la saisir sans 
l'aide de figures. Si 'l'usage ne fait découvrir quelques incon- 
vénients dans le fonctionnement de ces nombreux petits res- 
sorts, la luudilicalion exposée par M. Martin pourra être con- 
sidérée comme un progrès qui ne manque pas d'importance. 

Ce sont des perfectionnements de ce genre dans les détails : 
la propagation du métier self-acting^ d'une part, et des nou- 
veaux continus de l'autre, qui constituent les progrès les plus 
importants dans la filature de la laine cardée. Le métier continu 
de M. Vimont, auquel nous avions prédit un avenir sérieux 
dans notre rapport sur l'Exposition universelle de 1855 et dans 
notre précédent ouvrage, se propage pour la confection de 
chaîne en laine cardée. H contribue à améliorer les fds, dont 
la qualité est si importante dans le tissage automatique. Le 
self-acting, de son côté, a permis de iaire les économies si 
nécessaires en présence de la concurrence étrangère. Son 
usage, devenu plus fréquent, grftce à son appropriation spé- 
ciale aux lils (le laine, a permis de diminuer les frais généraux 
de la fa^n d environ 30 pour 100, tout en permettant d'élever * 
notablement les salaires de l'ouvrier. Les résultats ont donc été 
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ici presque aussi remarquables que pour la laine peignée. 

Los services rendus par ces machines spf^cialcs doivent, par 
conséqueot, être l'objet d'uuc mention particulière. 



CHAPITRE IL 

MÉnEBS A FILER EN GÉNÉRAL. 

Jamais les métiers à filer n'avaient présenté une aussi grande 
somme d'efforts et de moyens ingénieux pour. atteindre au 
perfectionnement des organes des deux types principaux, le 

mull-jcnny self-actinir et le continu. Les cliercliours, loin de se 
décourager devant les diflicultés que rencontre l'adoption gé- 
nérale de ce dernier système et de irenoncer à lui voir partager 
le domaine du self-acting, redoublent d'énergie. Les mécani- 
ciens français poursuivent la solution du problème avec une 
ténacité dont les industriels d'outre-Manche nous avaient sou- 
vent donné l'exemple. La section anglaise ne renferme qu'un 
continu d'un système suranné, tandis que quatre constructeurs 
français exposent chacun un métier digne d'attention par son 
originalité. Les sacrifices que s'imposent les praticiens compé- 
tents avec une persévérance à signaler justifieraient, au besoin, 
de l'importance de k question, si nous n'avions à indiquer 
dès aujourd'hui des résultats remarquables. La production 
des broches s'est accrue dans une proportion considérable ; 
les broches de certains métiers de TExposition dont la vitesse 
était limitée à deûs mille tours tournent à six mille. Les 
combinaisons réalisées pour soustraire le til à des efforts 
de traction longtemps jugés inévitables donnent des numéros 
presque aussi fins et aussi peu tordus que le mull-jenny, et 
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filent, par conséquent, la trame aussi bien que la ehatne, en 
détruisant ainsi un des obstacles les plus sérieux à l'emploi du 

continu. 1^ lil c^t envidé iiidiiïéremnicnt smis la forme de bo- 
bines cylindriques, s'il s'a^nt dt» la chaîne, ou de cônes appelés 
canettes, si Ton produit de la trame. Nous ne parlons ici que 
des progrès acquis par les nouveaux métiers Exposés, et non des 
autres avantages connus du continu sur le mull-jenny, tels 
que rc'conninio do la place pour riustallation d'un nn^nie nom- 
bre de broches, 1 augmentation de la production à vitesse égale 
par la suppression des temps perdus pour l'envidage, la diminu- 
tion du déchet, etc. Les recherches nombreuses nécessitées par 
la construction nouvelle des continus exfxjsr's ont eu jHjur pre- 
mier rééuilal de doter les arts mécaniques d un certain nombre 
de transmissions originales. De plus, quelques-uns de ces mé* 
tiers pourront devenir dans une certaine limite des machines 
de préparations économiques et remplacer parfois des appa- 
reils plus compliqués et plus coûteux, tels que les bancs à 
broches. ËaiiQ, ils seront, en raiâon de la précision avec lar» 
quelle ils ont été conçus, de précieux auxiliaires, pour le retor* 
dage des fils. 

11 est à rcmarqurr que chaque substance^ lilanieiiteuse est 
travaillée à rii\i)Oâition sur un continu qui lui est propre. Le 
métier ordinaire consacré au lin est connu depuis lorigine de 
la fihiture automatique et figure dans les sections anglaise el 
helire. L'invention du continu pour la laine cardée avait été 
appréciée déjà en 1855 ; elle a subi depuis des perfectionne- 
ments qui en font une des machines intéressantes du quartier 
français. Mais les deux métiers les plus origitiaux, et qui fonc 
tiennent pour la première fois, sont dus à MM. Pierrard, Par- 
paite et lils, de Reims, et à M. Rejo-(iOtteau, de Uoubaix; tiuis 
deux peuvent filer indistinctement la laine peignée et le cotoii. 
Un dernier continu de Tinvention de M, Leyberr de Laval, et 
construit avec quehjues modifications par M. Sixte-Villain, de 
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Ulle, est éâsfmé pour filer du lin sur un bord et du cotoa sur 
l'autre. 

Métiers mull-jenny sel f-acting,^Q\\m\. à ces métiei's à filer, 
jamais non phis aucune Exposition n'en avait vu autant réunis. 

Le coton, la laine cardée et la luine peignée sont travaillés 
sur les mulHennys exposés par les divers pays manufacturiers. 
Tous ces métiers décèlent des perfectionnements sérieux. Ne 
pouvant entrer dans la description des d( tails des mécanismes 
modifiés, nous signalerons les résultats des améliorations les 
plus importantes. Le bruit intolérable causé par les transmis» 
sions a été notablement atténué, bien que le nombre de bro- 
ches par machine ait été aii^Miieiité. Les cliangements brusques 
de vitesse et de direction dans les mouvements des commandes 
ont été également modifiés et sont devenus moins sensibles. 
Les cordes destinées à guider le chariot sont établies de laçon k 
ne pas s'échauffer et glisser, comme par le passé ; le cadre ou 
têtière sur lecpiel se rencontrent tous les t^rganes essentiels du 
métier est généralement fondu en une seule pièce, alin de pos- 
séder plus de stabilité et d'offrir une résistance su£(isante aux 
ébranlements inévitables occasionnés par la succession d'eflEbrts 
en sens contraires. Une disposition iiuii\elle <kul^ la euiistruc-' 
tioa du cliariot empêche les oi»ciUations qui se produisaient 
pendant la course et surtout aux points de départ et d'arrivée, 
an grand préjudice de la régularité du filage. Les combinaisons' 
simples de réglage permettent de travailler sur le môme métier 
les fibres courtes et le» libres longues, de produiro les numéros 
les plus élevés et les titres les plus bas. 

C'est de l'ensemble de ces perfectionnements que résultent 
l'augmentation dans hi production et une diminution dans les 
proportions des déchets, la réduction du nombre des ouvriers 
et l'élévation des salaires, enfin, la généralisation du système 
aux diverses matières filamenteuses, que nous avons signalée 
à plusieurs reprises. 
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Les hommes spéciaux les plus oônsidérables ont contribué à 
ces nombreuses améliorations, et c'est pour nous un agréable 
devoir dé signaler la part prise à ces progrès par quatre de nos 
honorables collègues du jury : M. Gurtis, de la maison Parr, 
Gurtis et G% d'Angleterre, a attaché son nom au système de 
self-acting le plus simple» et n*a cessé de le perfectionner de- 
puis; M. Schlumberger, de la maison N. Schlumberger et C, 
l'une des plus aiu ionues de France, a rendu des services nota- 
bles à l'industrie de notre pays, en apportant dans la construc- 
tion des mull-jennys automatiques les améliorations d'un 
grand nombre de détails et une perfection caractéristique; 
M. Achille Mercier, que la mort vient d'enlever si prématuré- 
ment, était parvenu, grâce aux progrès réalisés dans le matériel 
de k laine cardée, à se créer une cUeotèle spéciale dans tous 
les pays industriels du monde; enfin, M. Willeminot-Huard a 
imaginé un chariot auquel nous faisons allusion plus haut ; ce 
chariot, de forme parabolique, établi suivant un solide d'égale 
résistance, donne des résultats fort remarquables sur les deux 
métiers de mille broches placés dans les ateliers de l'inventeur, 
à Reims, où ils fonctionnent sans la moindre vibration, comme 
dans l'exposition du constructeur, M. Slehelin, où les dimen- 
sions forcément réduites de la machine rendent moins sensible 
la difficulté vaincue. 

A côté de ces exposants hors concours, il est juste de'signaler, 
pour de sérieuses améliorations du môme ordre, MM. Sleheliii 
et compagnie Flécheux, en France; compagnie Martin, en . 
Belgique; H. Hartmann, de Ghemnitz. Les métiers des trois 
derniers constructeurs sont spécialement destinés à la laine 
cardée. MM. Stehelin construisent indistinctement les assorti- 
ments pour coton, pour laine cardée et pour laine peignée. 

Avant de passer à la description des divers systèmes de mé- 
tiers continus et des modifications apportées aux mull-jennys 
self-acting, il est juste de signaler les progrès faits dans l*exéca- 
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tîon de certains organes de la filature qui ont contribué pour 
leur part au pnierès jrc^néral, et dont la cnnstniclion forme des 
Spécialités à part : nous voulons parler des importants établis- 
sements qui se livrent à la fabrication d'un ensemble de pièces 
et d'(irganes désignés sous le nom de pièces (^tachées* 

§ i*— Plèees dctacliécs. 

Cette spécialité ne constitue pas dans tous les pays une in- 
dustrie distincte. Les grandes maisons anglaises fabriquent elles- 
mêmes les orgaiios désignés sous le nom gciiéral de pièces 
détachées^ dont les broches de filature, ailettes, cylindres can- 
nelés, rouleaux de pression, crapaudines, plates-bandes, etc., 
font partie. La construction française, au contraire, demande 
ces pièces accessoires à des ateliers spéciaux: plusieurs mai- 
sons dans les départements du Doubs et du Nord sont connues 
depuis longtemps pour les progrès apportés à cette spécialité et 
par un outillage des plus remarquables occupant seul cinq cents 
ouvriers. L'examen des pièces exposées sufût pour comprendre 
une partie des progrès réalisés dans les métiers : la forme 
étudiée des broches pour supporter l'accroissement de vitesse 
exigé depuis quelques années, la qualité de la trempe et la ré- 
iliictloM (Tcin iroii 1 0 pour lOO sur les prix sont autant de ré- 
sultats dud à i excellence d'un matériel qui permet à des en- 
fants de concourir, pour la majeure partie, à la confection de 
ces pièces de précision. 

Les peignes, gills, bérissons, etc., employés dans les ma- 
chines à lin et dans la laine peignée, sans rien offrir de particu- 
lier, témoignent cependant des soins minutieux apportés à leur 
fabrication par les maisons de Lille et de Roubaix qui s'y consa- 
crent. Cette spécialisation delà fabrication des pièces détachées 
est favorable au perfectionnement de l'outillage complet de la 

ALCAN. — Arls iexttles. 7 
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filature; elle est un puissant auxiliaire pour le coa$triict«ur| 
qui, sûr de pouvoir compter sur des oiganes parfaits, reporte 
tous ses efforts sur l'établissement général des machines, et 
parvient à tirer le plus grau4 y^^^^ possible des excelleats élé- 
ments qui lui sont fournis. 

§ a. " Ressorts â boudin bonrrés de lalae. 

■ 

Au mAme titre que les pièces détachées, figuraient, dans la 
classe 5'», des re^snrts ni»''talliqm's en spirale dont l'intérieurest 
garni de laiue fortement comprimée. Des documents authenti- 
ques ont prouvé au jury que ce genre de ressort est employé 
avec un avantage marqué sur plusieurs lignes de chemin de fer 
d'Amérique, en remplacement des ressorts ordinaires, et que 
des expériences pratiques faites en Angleterre ont également 
donné des résultats satisfaisants. Ën attendant que la théorie 
explique comment l'élasticité combinée de la laine et des spires 
métalliques se maintient sans trouble sous les plus grands elforts 
et après un service prolongé, les exposants, MM. Thomson 
et (j ont songé à fabriquer des ressorts de toutes dimensions 
pour remplacer ceux qui fonctionnent si irrégulièrement dans 
les métiers à fller et à tisser, dans les machines à fouler, à ap- 
prêter, etc. Cette invention nous a paru digne d'être signalée en 
raison de son originalité et des services que l'on en espère. 

§ a. — CterMllures de eardes. 

Les considérations sur la spécialisation des pièces détachées 

s'appliquent également à la fabrication des plaqut^ et luhaus 
de cardes quiibrme encore une exploitation importante. L'uni* 
formité de ces produits n'est qu'apparente, et la variété dss 
types, dont l'Exposition offre un ensemble tiès-complety indiqua 
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rune de9 difficultés de cette fabrication. Non-seulement chaque 
matière filamenteuse exige des dentures spéciales, maïs chaque 

p< riode du travail de la même substance, chaque organe diffé- 
rent de la carde nécessite des modiiicatious dans la garniture ; de 
plus, les rubans sont, les uns en cuir, les autres en tissu simple 
ou en tissu embourré, souvent doublé d'une feuille de caout- 
chouc pour augmenter Félasticité du croc métallique. Tous ces 
types divers ligurent dans de nombreuses vitrines, dont les 
échantillons indiquent le concours d ouvriers habiles et de ma- 
chines parfaitement réglées. — Les produits de certains fabri- 
cants français ont présenté une perfection et une réguterité 
impossibles à surpasser. 

Revenons maintenant à la description des métiers ù iiler dont 
il a été question précédemment. 

§ 4. — MéUmw ■eir-aelliis â chariot p»MMh«e. 

CSe système, présenté dans la planche III, ne diffère des mull- 

jennys automates les plus pei lectionnés qoe par la forme et 
l'assemblage du chariot. L4 Oguro i donne une coupe verticale 
des principales pièces du chariot, avec la broche et ses trans- 
missions à engrenages. La figure S est un plan du chariot re- 
présentant la projection horizDntale du solide d'égale résistance. 
Un coup d'œil jeté sur ces deux figures suifit pour faire re- 
marquer la particularité du système, et les perfectionnements 
qui le caractérisent. Le chariot est à double fond; la traverse 
formant sa partie supérieure H est calculée de manière à ce 
que sa largeur aille en croissant, suivant une certaine loi, à 
partir de chaque extrémité* jusqu'au milieu de la longueur du 
métier. Quels que soient d'ailleurs cette longueur et, par con^é- 
quent, le nombre de broches, les dimensions des deux bouts 
du chariot ne changent pas. Elles sont aussi petites que pos- 
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sible. Mais la flèche du milieu de la longueur du métier ou de 

la place dos points d'appui de la tôlière est j)nji)orLiunnclle à 
la longueur du chariot, dans un rapport de O^jOoO par mètre, 
de façon qu*en partant de 0,22 pour la largeur de la pièce 
du bout, elle aura une largeur au milieu qui variera avec le 
nombre de broches du métier, et sera proportionnelle à la lon- 
gueur. Pour un métier de cinq cents broches, par exemple, avec 
un écartement de 0'",043, dont la longueur est en moyenne 
22*9347 pour les métiers à laine peignée, la flèche du milieu 
du chariot aura au maximum C^SiS. Quant à l'assemblage 
des pièces pour former le chariot, i! est des phis simples et 
des plus efficaces pour obtenir de la légèreté et une grande rigi- 
dité. Une broche eu fer a maintient transversalement les pièces 
du chariot, sur lîne longueur unique ; on n*a plus besoin de 
couper le chariot en deux, et sa fixité dans le sens longitudinal 
est obtenue par des assemblages à vis et à boulons 0, V. 
. Par cette disposition que nous avons vue fonctionner d'une 
manière remarquable, on n'a plus à craindre les vibrations 
résultant des efforts faits par le chariot à sa sortie et à sa 
rentrée, par suite de l'insuffisance de solidité de la partie des 
mouvements établis vers le milieu de la longueur du métier ; 
vibrations et oscillations qui ont encore lieu même dans les 
chariots guidés par les cordes des poulies intermédiaires. 

IjC moindre jeu de l'un des boulons dasseniLlage des diariots 
coupés se fait fortement sentir sur les bouts du nu-ticr. Ces 
causes limitaient leur longueur et, par conséquent, le nombre 
de broches, surtout dans les self-acting pour la laine, qui de-- 
mandent plus d e?pace à égal nombre de broches que ceux pour 
le coton. Grâce à la modification deMMAVilleminot et Stehelin, 
il est possible, désormais, de faire des métiers dont la longueur 
n*est limitée que par celle des ateliers. 
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§ s. — Métier ronllnn exposé par M. PlerffMPd«Pu>f«lte* 

Ge système peut filer à volonté de la chaîne ou de la trame. 
Nous décrivons successivement les deux dispositions : 

Le iiit lier à chaîne est représeuto dans les planches IV, le 
métier à trame dans la planche V. 

Ces deux métiers ont de commun le système particulier de 
broches et d'ailettes, et ils se distinguent par les mécanismes 
employés pour les actionner, suivant la forme du itcepteur cy- 
lindrique ou conique sur laquelle a lieu 1 envidage. 

Dans le métier à chaîne, le mécanisme a beaucoup d'analogie 
avec celui des bancs à broches' ordinaires ; la vitesse variable 
est transmise par l'appareil du double cône. 

Quant au métier à trame, le {)rincipe du m'kanisrae réside 
dans l'emploi de deux cames cylindriques, c'est-à-dire présen- 
tant plusieurs courbes successives situées dans les plans parai* 
lèles. 

Les points spéciaux de ce système sont les suivants : 
1" Application d'un système de broches et d'ailettes à organes 
indépendants et commandés par engrenages, la vitesse de rota- 
tion constante et commune des deux oiganes fournissant la 
torsion, et Texcès-de vitesse variable delà broche sur l'ailette 
eflectuant le renvidage; 

2" Emploi combiné du double c6ne avec mouvement diffé- 
rentiel; 

3* Appropriation du mouvement d'échappement connu pour 
commander le changement de direction des bancs ; 

4^ Modes particuliers de commande des ailettes des broches 
des cônes, du mouvement d'échappement des cylindres himi- 
neursy de la roue différentielle et des bancs. 
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Le métier est symétrique dans lé sens longitudinal. La tète 

du métier porte la poulie motrice et tout le mécanisme qui, par 
d(Hi\ transmissions semblables, transpurte de chaque côté ;ui\ 
deux bancs et aux organes actifs, les forces et mouvements va- 
riés nécessaires au travail à effectuer. 

La figtire 4 (pl. IV) donile ùrié tue de faee de la machine 
prise sur le côté droit. 

La figure 2 est une vue de bout prise jU^u'à ta ligne A, et 
montrant en plus l'arbre vertical d'échappement H comme re- 
père. 

La figure 3, mf^me planche, donne une coupe de la machine, 
des cylindres et de leur commande, dans laquelle le» orL\inos 
du mouvement différentiel ont été retranchés pour éviter la 
confîision. 

Broches et miettes. — Le fil, en quittant le dernier des cylin- 
dres lamineurs, est conduit à la broche G (voir %. 1 et 3) par 
l'ailette Ë. 

Cette ailette est formée de deui branches égales présentant 
une fente en hélice ; une seule de ces branches èst actite, aussi 

on peut raccourcir l'autre, en lui donnant un peu plus de masse 
pour rétablir l'équilibre. 

L'ailette est montée sur Un tube que doit traverser le il; de 
là, il suit le sillon héliçoldal qu'il quitte pour s'enrotiler sur 
la breehe. Elle est eèmmandée par un engrenage n reposant 
sur une bague conique. Cet engrenage est pressé par un petit 
chapeau que pousse un ressort à boudin, lequel £ait friction sur 
la partie conique. 

Quand un fil casse et qu'on veut arrêter pour rattacher, on 
débraye avec la irritl'e n'. Celle-ci, formant plan incliné, vient 
presser le chapeau interposé entre le ressort et l'engrenage, et 
oomprime le ressort de telle sorte que Tengrenage devient libre, 
et ^ue, par suite, l'ailette s'arrête. 

La broche G uon-seulement doit pouvoir être arrêtée à vo- 
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lonté^ mait èneore il faut qu'étant arrêtée, elle puisse tourner, 

aiin que le fll se dévide rapidement. Le ressort à boudin est 
donc, dans ce cas, comprimé aux deux extrémités pour laisser 
libre la broche en même temps que l'engrenage n' qui la met 
en mouvement. Cette compression se fait comme pour l'ailette, 
seulement avec deux griffes n" qui ser\cnt ain^i à débrayer, 
quand il faut rattacher un lil cassé. 

Trammissim de mouvement, Le moteur communique 
le mouvement à un arbre horizontal qui porte à un bout une 
roue a servant à transmettre sa vitesse, plus ou moin;; modi- 
fiée, h un arbre principal U, par un intermédiaire ù et un 
engrenage Oxe C. 

Cet arbre principal B commande : 

1* Les ailettes, d'un eêté pér uiie roîie d, de l'autre par une 
roue e; ces roues d ci p engrènent avec des plî^^nons /"et fnés 
sur les arbres longitudinaux D, qui commandent les ailettes 
E par rintermédiaire des roues coniques n, m. 

2* Les broches, par les roues d'angle du mouvement diffé- 
rentiel fj, g, g\ la dernière q est calée sur une roue droite // 
commandant, par un intermédiaire !, un pignon h fixé' sur l'ar- 
bre de commaude du mouvement brisé formé par les roues f), 
0, o. Sur l'axe du pignon k est calée une roue / qui, par les in- 
termédiaires ù, o, 0, transmet le mouvement aux deux pignons 
^, p fixés sur les nrbres longitudinaux F, F, et de ces arbres 
aux broches G par les roues d'angle m\ 

3* Le cône supérieur, par un pignon de rcciiangc q ; il varie 
suivant la torsion que l'on veut donner au fil, commandant par 
un intermédiaire r une roue s fixée sur l'arbre duditcône. 

Ce cône transmet l'action : 

1^ Au mouvement d'échappement ; 

2* Aux cylindres ; 

y A la roue différentielle; 
4« £t, par suite, aux bancs. 
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Âu mouvemeat d'échappemeat : la roue s engrène avec la 
roue fixée sur le bout d*un axe portant à Tautre bout une 
roue conique u engrenant avec une autre roue conique v fixée 

sur un arbre vertical H. Cet arbre est à mouvoiiiciiL intermit- 
tent, comme on le verra plus loin ; il fait une demi-révolution 
par couche de fil. La roue v présente, en deux places diamétra- 
lement o}jpo$ées, une interruption de dents pour permettre 
l'intermittence du mouvement. L'arbre vertical remplit des 
fonctions diM rites plus loin. 

Aux cylindres : sur l'arbre du cône supérieur est calée une 
roue X qui, par les intermédiaires af^ x\ actionne les roues 
od\ 3^' fixées sur les cylindres ctireurs I placés de chaque côté 
de la machine. 

A la roue différentielle : une courroie sans fin/ transmet le 
mouvement du cône supérieur K au cône K' ; le tracé longitu- 
dinal des deux cônes est une hyperbole équilatérale transmet- 
tant son mouvement varié propiirtlunnel au diamètre du point 
de la bobine sur laquelle on en vide. 

lie cône inférieur K' porte des pignons y, y engronant avec 
les roues y\ y[ fixées sur Tarbro M portant à Tautre bout des 
engrenages //", y"'; y transmet j)ar un intermédiaire y'^ le 
mouvement à la roue diffcrenticUe. 

Aux bancs : Tengrenage %f commande l'engrenage z fixé sur 
le bout d'un arbre L, qui porte aussi à l'autre bout un pignon 
'conique commandant alternativement les roues s", s"'. 

Au bout de l'arbre M, sur lequel sont niunlt-es les roues 
2% i\ est fixé un pignon a' commandant une roue dite téu de 
cheval^ à'. Sur Taxe de celle-ci est calé un pignon com- 
mandant une roue (f* fixée au moyen de Tembrayage 0 sur 
l'arbre transversal des bancs 0- A chaque bout de ce dernier 
sont placées les rouos dVinglo ù\ 6* engrenant avec les roues 
b\ 6^ fixées sur les arbres longitudinaux R, R', servant à faire 
monter et descendre les bancs T, T. Ces arbres longitudinaux 
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porteot, ea outre, de distaace en distance, des pignons en- 
grenant avec les crémaillères /, sur lesquelles sont montées 
les plates-bandes T, T supportant les branches 6. 

Mouvement (T échappement. — Vers le bas de l'arbre verti- 
cal Hdont il a été parlé ci-dessus^ est ûxée une bague d' lui servant 
de repos, et qui, à sa partie supérieure, est année de deu»ients, 
dont les faces sont taillées en hélice allongée formant plan in^ 
clin»'. Le talon d'un cliquet sollicité dans son mouvement 
par un ressort étant en contact avec ce plan incliné, tend à 
le foire tourner en le repoussant, et, par suite, à communiquer 
son mouvement à l'arbre H. 

Or, celui-ci est retenu dans sa marche par l'une des deux 
pattes e, e, participant à sa rotation et pouvant, en outre, 
monter et descendre sur lui, suivant le mouvement de l'un des 
bancs, au moyen du sui^rt à fourche e*. Deux taquets é^, e\ 
coudés d'équerre et montés sur une coulisse ^, sont com- 
mandés [)ar une vis qui, pourvue d'un lilet à druite et d'un 
iîiet ù gauche, les rapproche, quand le métier travaille, de la 
quantité dont on veut raccourcir les couches de la bobine pour 
former les bouts coniques ; ces deux taquets ont pour fonction 
principah? d'arrêter tour à tour l'une des pattes e', e' dans une 
position telle que la roue d'angle v, fixée sur le haut de l'arbre H, 
présente la partie dont les dents sont supprimées. Le pignon u 
peut alors tourner sans lui communiquer son mouvement, mais 
dès que le banc arrive à l'extrémité de la course, la patte en 
contact s'échappe, le talon du cliquet (P repousse la dent en 
contact avec lui, la partie dentée de la roue v s'engrène avec le 
pignon II et l'arbre U foit un demi-tour. 

En bas de Tarbre H est calé un excentrique n qui, par Tin- 
tennédiaire d'un levier y* et d'une tringle ^* et du bras g'^, fai 
mouvoir les roues z'\ £" et les engrène alternativement avec 
le pignon s% ce qui foit monter ou descendre les bancs. 

Vers le haut de Tarbre H, un pignon h commande une roue 
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de rechange h* reliée à un pignon A*. Celui-ci communique STec 
une roue fixée sur la vis ; au-dessous dë cette roue est un 
petit pi^^non A*, commandant Ut (BrétnaiOère X cônductiiee de la 

courroie sur les cône?. 

Système de débrayage et d embrayage des broches et des 
aiktief, Cette disposition mécanique très-simple est combi- 
née t>our faciliter le réerobra} âge des broches et des ailettes, 
apr^s qu'elles ont l'té arrêtées pour rattacher un lil cassé. Elle 
se roMipose essentiellement de deux plates-bandes longitudi- 
nales que l'on peut, au moment voulu, déplacer horizontale- 
ment par Taction d'une simple pédale pressée par le pied. Ces 
plates-bandes sont percées d'ouvertures ou coulisses allongées 
en nombre égal à celui des ailettes et des broches qui doivent 
être actionnées par le même mécanisme ; dans ces ouvertures 
peuvent glisser les extrémités à crochets de bras fixés aux griffés 
des broches et dès ailettes. 

Ouand ou débraye une ailette et la broche correspondante en 
tf)urnant à la main les griffes par leurs poignées^ les crochets 
des deux bras, buttant contre les fonds des deux coulisses res<- 
pectives, poussent les plates-bandes dont les autres coulisses 
glissent conlp' les crochets ii!iii!(»biles des broches et des ailettes 
en marche. Il résulte de là qu aussitôt qu'on appuie sur la pé- 
dale, les plates-bandes, en revenant à leur position première, 
entraînent le bras de la broche et le bras dè l'ailette primitive-, 
ment déplacés, et les griffes correspondantes en tournant opèrent 
le réembrayage. On })ourra em{)loyor luie seule paire do plates- 
bandes et une seule pédale pour une douzaine ou dn plus grand 
nombre de broches et d'ailettes. 



Digitized by Goo<^le 



liÉTUSfiS A FILER. 107 

Les points caraetéristiques qui distinguent ce métier sont : 
1* Application du système de broches et ailettes déjà décrit; 

il n'y a de différence avec le métier à chaîne qu'en ce que les 
bobines sont coui<iues an lieu (rêtre cylindriques, aûn d'envi- 
der sur des busettes coniques et de faire des canettes pour 
servir aux navettes des métiers à tisser ; 

2* Emploi de deut cames cylindriques montées sur un même 
chariot, et destinées, l'une, à donner le rniuivement varir rota- 
tif aux broches produisant 1 en vidage régulier, et l'autre le 
mouvement varié rectiligne et alternatif aux- bancs pour répar- 
tir le fil uniformément sur la bobine ; 

3° Disposition d'une poulie extensible qui est actionnée par un 
cône sur lequel agit une des cames, et sert ainsi à transformer 
le déplacement rectiiigne varié produit par ladite came, en un 
molivement ciitiilail^ varié transmissible aux broches par un 
système articulé de rodes d'engrenage dit mouvement brisé ; 

4" Modes particuliers de commande des ailettes, des cylin- 
dres lamineurs, des bancs. 

Après avoir décrit le métier, nous reviendrons sur les prin<* 
cipes qui ont présidé à la construction èt au fonctionnement 
des cames. 

Le métier est représenté dans la planche V en élévation 
longitudinale (ûg. 1), et en élévation de proûi (fig. 2). 

Le moteur communique le mouvement par une courroie et 
une poulie à un arbre horizontal A qui, par les roues a, a' et 
è, fait tourner l'arbre horizontal B. 

Cet arbre principal B commande : 

I* Les ailettes B par la rbue qui engrène d*un côté avec la 
roue c , et de l'autrè avec les rotfes a*, é*, Qt aliMl fidt toumer 
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par les roues /, les arbres D qui commandeDt les ailettes 
par les pignons m; 
2^ Les cylindres G, G lamineurs par la roue b et la roue A, 

qui engrène avec le pignon h monté sur l'arbre transversal H : 
les deux pignons h\ font tourner les pignons A^, et, par 
suite, les cylindre; 

3^ Le oône extenseur T, et la poulie extensible K, qui reçoit 
ainsi son mouvement de rotation iwec une vitesse angulaire 
constante : la transmission du mouvement a lieu à l'arbre j 
du cône extenseur par les roues c\ c*, l'arbre intermédiaire 
longitudinal et les roues la poulie extensible K est 

reliée à la poulie à diamètre constant J par la courroie j' et par 
le tendeur y' ; 

4° Les deux cames P et Q : celles-ci doivent avoir à la fois uo 
mouvement de rotation sur elles-mêmes et un mouvement de 
translation. 

Le mouvement de rotation part d'un cylindre cannelé /, qui 
fait tourner une grande roue /' fixée sur l'axe p de la came P. 

Sur le môme axe se trouve une autre roue à dents obli* 
ques, laquelle engrène avec la roue calée sur Farbre ^ de la 

came 0. 

Le cylindre cannelé / a une assez grande longueur, de façon 
que les cames, en se déplaçant dans leur mouvement de trans- 
lation, soient toujours en rotation par suite de l'engagement 
constant de la roue / avec ledit cylindre. La commande de ce * 

cylindre a lieu par une série d'engrenages non indii^ués dans 
le dessin. 

Le mouvement de translation est opéré par la vis S qui, re- 
cevant un mouvement de rotation par les roues sS s*, 5', s\ fait 

avancer trùs-lentement le chariot R, et les cames P et Q qui sont 
portées par ce dernier. 

tramfarmaiion et iranmissiûn.dumtnivement varié par les 
cames aux bancs et aux broches. — La came excentrique P, 
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t 

dont Taxe p est horizontal, Mi en tournant monter le galet /, 

Oxé au bout du levier coude dont l'un des bras porte la cré- 
maillère horizontale 

Celle-ci reçoit le déplacement rectiligne du galet un peu am- 
plifié et le transmet à la roue dentée ^ calée sur le même arbre 
que le secteur l^. 

Ce secteur agit sur la crémaillère t^, reliée à la litre du 
cône extenseur T et fait ainsi pénétrer celuirci dans la poulie K 
en se détendant ; elle augmente sa vitesse ciroonférentielle. 

La courroie transmet cette ritesse augmentée à la [)()uHe Oxe 
J, qui donne une rotation plus ivqtKlc à la roue j' calée sur son 
axe, rotation qui est communiquée par les roues 7^, y*, et par 
les roues o*, o^, du mouvement brisé aux pignons 
et, par suite, aux broches G, G. 

La came excentrique Q ainsi que son axe g sont inclinés. Elle 
agit sur un galet li\é à l'extrémité d'une crémaillère n' qui, 
en montant et descendant, fait tourner, tantôt dans un sens, 
tantôt dans l'autre, la roue à dents obliques 11", par suite l'arbre 
u^ les pignons u*, u^^ les arbres V, V et les roues t^, v. 

Celles-ci, s'engageant dans les crémaillères presque verticales 
0', v\ communiquent aux bancs Z, Z le mouvement varié 
voulu. 

Mouvementé variés des broches et des bancs produits par les 

deux cames cylindriques. — L'ailette et la broche indépendantes 
tournent toutes deux commandées séparément par des engre- 
nages respectifs, la broche avec une vitesse variable, l'ailette 
avec une vitesse constante toujours plus petite que celle de la 
broche. La différence des nombres de tours effectués par ces 
deux or^j;anes dans un niAme temps donne renvidairo. Le nom- 
bre de tours commun à l'ailette et à la broche produit la torsion. 

Ce nombre de tours par minute est toujours le même; on. 
fait varier le développement du fil avec te numéro suivant la 
formule 1^N° multiplié par uij coefficient convenable pour avoir 
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la torsion réglemeataire ^ L'envidage se fiait de la façon sui- 
vante: 

En même temps que les broches et les busettes tournent, le 

banc qui les porte reçoit un mouvement alternatif ascendant et 
(}escendant, qui elFectue un certain recul à mesure que le fil 
monte pour former la canette. L'envidage est ainsi produit par 
raccumulation de couches successives qui s élèvent sur la bu- 
sette. Si celle-ci avait la forme d'un cylindre, les couches d'en- 
vidage seraient cylindriques, la vitesse d envidatrf serait ( nii- 
stante, ainsi que la vitesse du mouvement alternatif du banc à 
broches. Mais la busette ayant la forme d'un tronc de cône, 
les couches d*envidage seront donc tronconiques. U faut, par 
conséquent, pour ne pas altérer la n'i^ularité de tension et de 
la répartition du lii, moditier les deux mouvements qui con- 
courent à son envidage. Examinons les lois de ces deux mou- 
vements. 

Le débit du fil, dans un temps donné, étant invariable, pour 

que sa tension produite par l'appel de la broche soit constante, 
il faut que la vitesse d'envidage varie en raison inverse des 
différents diamètres suivant lesquels le (il doit s'enrouler. 
D'un autre côté, on voit que, si on laissait uniforme la vitesse 
du banc à broclies, le nombre des spires formées par le fil aug- 
menterait en une section de la canette, à mesure que le dia- 
mètre de celle-ci diminuerait, et que, par suite, l'épaisseur 
d'une couche de fil serait irrégulière. 

Pour éviter cet inconvénient, il faut distancer les spires 
quand leur nombre augmente en im point, les rapprocher 
quand il diminue, en uu mot faire en sorte qu'elles constituent 
une hélice à angle constant; il importe donc, comme dans tous 
les cas semblables, de faire varier la vitesse du mouvement 
alternatif du banc à broches pruportioanellcmenl à k vitesse 

> Voir te ï^êiti du imoaU du cotou. 



3JÉJIËRS A FiL£R. lil 

d'envidage, c'est-à-dire en raison inverse des diamètres cor- 
respondants. 

Ces deux moineiiionts, le mouvement de rotation des broches 
qui permet au iil (VHrc toujours également tendu, le mouve- 
ment alternatif du hànc à broches qui répartit régulièrement 
le fil sur la canette, sont obtenus, dans le métier, à Taide des 
doux cames. Celles-ci ont des surfaces engendrées par des 
courbes dont les plans sont parallèles. Chaque courbe de Tune 
des cames a une courbe qui lui correspond dans l'autre; c'est 
l'ensemble de ces deux courbes qui produit la formation d'une 
couche de fil. 

Ces deux cames ainsi solidaires suhissont, en même temps 
qu'elles tournent uniformément, de la part d'une vis sans fin 
un mouvement de translation qui leur permet de présenter à 
leurs galets respectifs les deux courbes correspondantes qui 
doivent fui nier une couche de la canette. 

ËQ rusiuné, \me vis sans lia commande deux cames soli- 
daires, dont Tune en actionnant les broches produit l'égale 
tension du fil, l'autre en agissant sur le banc à broches réalise 
l'envidage régulier du fil dans chaque couche. 

Le tracé des courbes pour chaque came est déterminé d'à? 
près les fois des mouvements variés qu'elles doivent trans^ 
mettre. 

Ces courbes étant découpées sur des cartons, par exemple, 
on les espace parallèlement de telle sorte que les centres soient 
sur une même droite formant Taxe de rotation de la came, et 
que les sommets soient dans le môme plan. 

On a ainsi un ncmibre de directrices suffisant pour déter- 
miner la surface continue de la came. I^s modèles étant faits 
et ensuite les moules, on coule ces cames sur les arbres qui 
ddvept les porter, afin que la came et son axe sdent parfaite- 
ment solidarisés. 

Les espacements des courbes élémentaires d'une came entre 
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elles varieront suivant une ceilaiiie loi pour produire, sur la 
canette, un tassement convenable du lil. L'inclinaison de la 
came oblique est destinée principalement à effectuer le recul 
progressif du banc des broches, au fur et à mesure que Faction 
de Tenvidage s'élève vers la pointe de la canette. 

Nous sommes ciitiV! dans ces dt'tails fournis par le construc- 
teur, pensant qu'ils peuvent intérebâer le public auquel ce livre 
s'adresse plus particulièrement. 

§ 9. - Héller «•■llnv 4e fty««C«ttMUi. 

Le constructeur de ce système. s'est principalement occupé 
des causes qui déterminent les ruptures fréquentes qui se présen- 
tent dans les continus à grande vitesse et les vrilles qui forcent 
d'arrêter souvent le travail. Ce dernier inconvénient résulte 
d'une irrégularité de mouvement ou d'un arrêt imprimé au 
renvidage du fil ; le premier est la conséquence d'une tension 
exagérée sur le produit à certaine période du travail, lorsque le 
renvidage se fait trop rapidement par suite du ralentissement 
du fuseau ou d'une friction irrégulière dans les transmissions 
de mouvement des continus ordinaires. 

M. Ryo-Gatteau s'est efforcé de remédier à ces inconvénients, 
en niodiliaiil la fonuo des broches, et en y adaptant une com- 
mande ingénieuse, dont nous donnons la description. 

Descripiim de ia broche (pl. V, ûg. de 3 à 7). — L'ailette A 
est fixée sur un cylindre creux T, lequel^se termine à sa partie 
inférieure par une cloche G. La noix B est paiement fixée sur 
le cylindre T. 

G et U sont deux collets en bronze portés par di u\ traverses 
fixes ; ces deux collets permettent la rotation du cylindre creux 
qui y est enchAssé à frottement doux. La cloche G porte une 

couronne renflée, dans laquelle se trouve taraudée une vis en 
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acier V, qui laisse à lintérieur de la cloche une partie saiUante, 
dont nous montrerons plus bas Futilité. 

D est lia cylindre creux percé an mAmc diamètre que le 
tube T. Ce cylindre peut se iôger dans l'intérieur de la cloche, 
dont le diam(itre intérieur est un peu plus grand que le diamètre 
du cylindre D. Dans l'épaisseur de ce cylindre se trouve prati- 
quée une double rainure héliçoïdale dont on peut voir le déve- 
loppement sur le dessin %. Ce cylindre D est termine à sa 
partie inférieure par une gorge dont on règle Técartement au 
moyen de l'écrou E, et dans Tintérieur de laquelle peut tourner 
à frottement doux le collet en bronxe F. 

Le collet F porte doux pivots (pii servent à tzuidor ce collet 
dans un mouvement de va-ot-vient vertical, qu'on est obligé 
de lui donner pour obtenir le mouvement retardé de la broche 
et le renvidage du fil. 

Le mouvemcnL de va-et-vient vertical du collet F est suffi- 
samment indiqué dans la %ure 4. 

Ënûn, M est une broche, en acier Ibndu, portant deux rai- 
nures diamétralement opposées r, r'(fig. 3) et indiquées par des 
pointillés dans le dessin ; dans une de ces rainures, vient se 
logera l'rotlemenldnux une goupille </ qui traverse le cylindre I); 
cette goupille rendra donc solidaires, pour la rotation la bro- 
che M et le cylindre D. Gomme on le voit^ cette solidarité de 
rotation de la broche et du cylindre n'empêche pas Tindopen- 
dance du mouvement de va-et-vient des deux pièces, l'une par 
rapport à l'autre. 

La broche M porte, fixée à sa partie supérieure, la bobine ou 
le fuseau qui doit recevoir le fil venant des cylindres étireurs ; 
elle peut d'ailleurs monter ou descendre dans le sens vertical 
d'une manière variable, suivant la forme du fuseau ou de la 
bobine que l'on veut obtenir. Ce mouvement lui est transmis 
par ime traverse inférieure T'. 
La partie saiUante de la vis V, dont nous avons parlé plus 

ALCAif. — Artt (ÊXtUes, 8 
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haut, vieiit se loger librement dans la rainure héliçoldale de la 

douille D, iig. 5 et 7. 

Expliquons inaiiiteiiant la marche de la broche : 

Pour qu'il y ait reavidage, ou comprend qu'il âuiût que 
la broche ait un mouvement retardé continu, par rapport au 
mouvement de Tailette Â. Ce résultat s'obtient au moyen 
d'un mouvement de va-et-vient continu qui se transforme en 
un mouvement circulaire , également continu , au moyen de 
plans héliçoïdaux. 

Le balancier B' (fig. 14), qui retient les deux pivots du col- 
let F, est l'organe qui transmet le mouvement de va-et-vient à 
la douille D. Or, l'ailette et la broche exécuteront le nit'^me 
nombre de tours que la noix B, recevant leur mouvement au 
moyen d*une corde s*enroulant sur un tambour; mais, en vertu 
de la loi de la force d'inertie, la douille D et la broche M ten- 
dront toujours à rester en arrière, et, par suite, si l'on donne 
à la douille D un mouvement de va-et-vient dans le sens ver- 
tical, la vis V, qui entraine après elle la douille Detia broche M, 
se développera le long de la rainure héliçoidale et permettra 
alors à la broche M de retarder d'un nombre de tpurs qui sera 
égal au nombre de mouvements de va-et-vient complet. La 
vitesse du balancier ii' est réglée en raison de la tension que 
l'on -désire donner au fil. « 

Cette déposition d'une transmission originale nous a paru 
digue d L'Ire mentionnée, non pas seulement eu raison de son 
application, dont l'usage seul peut démontrer la praticabilité, 
mais aussi à cause des emplois que ce système de transforma- 
tion de mouvement circuhdre continu en mouvement alternatif 
de va-et-vient pourrait trouver dans d'autres circonstances. 
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CHAPITRE m. 

MAlÉMKbB ME U nmiCATION DES PlU J>B MNB. 

Nous avons oomUté dans hReviiÊdei produits, chap. I, la» 

nombreuses variéUîS de fils auxquelles la soie donne lieu. Les 
moyens iiiceaniques pour les obtenir difF^rent essciftiellement 
de ceux de la filature-dés autres substances filamenteuses. Leurs 
transforniatkHis constituent quatre qiécialités distinctes^ doiil 
trois au moins sont toujours pratiquées dans des établissementa 
séparés. Hrippoluns que ces industries sont en parties agricoles 
et en partie urbaines. Elles comprennent : 

I* L'élèva ou l'éducation des vers à soie, constituant un tfa^ 
vail agricole, connue sous le nom de for/ <Ai maçnanier^ va» 
nant du nom de magnarij donné au ver à soie dans le dialecte 
languedocien; 

Le dévidage des cocons et l'assemblage d'un certain nona^ 
bie de leurs fils élémentaires pour en produire un fil écni 
natureUement gommeux et livré au oommeroe sous le nmn de 

fil grége ; 

3** Le mouiinage, consistant dans le retordage d'uiï fil grége 
ou de plusieurs réunis ensemble : 1* afin de leur donner une 
Gobésion suffisante pour pouvoir les traiter par Tébullition dans 

un li((uide savonneux ou alcalin, pour pouvoir les décreuser, 
c'est-à-dire, les débarrasser de toute leur gomme avant de les 
blanebir, et de leur donner la souplesse dont leur nature les 
rend susceptibles lorsqu'ils sont entièrement débarrassés du 

C4jrps gommo-résineux qui leur donne une cerlaiiu raideur; 
^ pour les consolider et leur imprimer l'apparence la plus con- 
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venable et la mieux appropriï'e aux effets rechcrclu's dans les 
produits ; 

V La filature des déchets de toutes espèces provenant des 
transformations précédentes et du tissage. Ces déchets, suivant 
leur origine et les périodes de travail qui les ont fournis, ])ortent 

les noms divers de frisons^ de f/ole/tc, do botirrcttes et de hoitrtrft. 
Le frison est la conséquence de la préparation des cocons au 
filage; il est formé des premières couches enlevées pour arriver 
au fil continu, et des déchets résultant de la recherche des bouts 
qui se brisent pendant le travail. La galette provient des co- 
cons entiers, mais ouverts par les jjapillons destinés à la repro- 
duction. La bowreUe se constitue des dernières enveloppes de 
la chrysalide qui n'ont pu se dévider, et de quelques autres 
menus déchets. La èotirre résulte de déchets faits au mouli* 
na^î^e et au tissage; elle c(>nsiste, par consrquent, en débris 
plus- ou moins longs de fils tordus. Enfin^ on coninience aussi 
à- faire de la bourre au moyen de reffilochage des chiffons 
de soie. 

Les diverses spécialités qui transforment ces différents dé- 
chets ne sont complètement représentées à l'Exposition que par 
leurs produits, dont nous avons déjà dit quelques mots. Le ma- 
tériel est, d'ailleurs, d'une si grande simplicité pour les pre- 
mières transformations, ([u'îl est peu susceptible de modifi- 
* cations importantes. Cette observation se justifiera par les détails 
suivants concernantchacuuedes branches du travail séricicole. 

La magnanerie comprend le local et les quelques ustensiles 
nécessaires à l'élève des vers, depuis leur éclosion ou sortie des 

œufs, jusipi aprés la ft)rmation de lem s cocons. N(»us ne pou- 
vons rentrer ici dans* ïea détails concernant cotte industrie 



. d by Google 



FABBiCATIO» DES FILS DJ£ SOI£. ii7 

locale, on les trouvera ailleurs nous nous bornons à dire que 

les moyens nipcaniques de cctt(^ partir de revploitation indus- 
trielle sont si simples, que les éducateurs n'ont pas jugé utile 
d'en exposer des spécimens. La section italienne seule renferme 
un appareil dont le but parait répondre à un besoin de Tindus- 
trie du nia^naiiicr. C'est une coconnière, formt''e par une sorte 
de casier à comparliments ou alvéoles rectangulaires. Chacune 
des cases a le volume exactement nécessaire au logement d'un 
cocon ; chaque ver se trouve ainsi dans une cellule isolée. Deux 
vers ne peuvent, par conséquent, plus se réunir pour travailler 
au raéme cocon et former ce qu'on nomme des douppiuns ou 
cocons doubles, dont les fils sont enchevêtrés, et d'un dévidage 
gi difficile qulls ne donnent que de la gr^ d*une in^gularité 
de titre présentant des nœuds et des boucles. Ce'genro de soie 
rentre, [)ar conséquent, dans la catéi^orie des plus communes, 
et, malgré tous les soins possibles, on u'a pu jusqu'ici éviter 
complètement sa production. On estime en moyenne à 10 pour 
400 la proportion de ce produit, si inférieur, que sa valeur at- 
teint à peine au quart du chiffre de la soie normale. 11 y a donc 
un grand intérêt ù l'emploi de moyens qui diminuent cette 
proportion. L'inventeur italien de l'appareil duquel nous par- 
lons a pensé qu'en substituant aux bidais de bruyère, » ou aux 
coconnières d'avril formées d'espèces de grilles légères en bois, 
entre les barreaux desquelles plusieurs vers peuvent se réunir 
pour filer ensemble leur enveloppe, — une coconnière cellulaire, 
il éviterait ou amoindrirait l'inconvénient grave de la production 
des doubles. 

Le sériciculteur italien a également songé à utiliser ce sys- 
tème pour faciliter le triage des papillons reproducteurs, le 
grainage^ et la fécondation des obu& qui en est la conséquence, 
son moyen permettant de bien séparer les sujets les plus sains, 

t Estai Mur l'indmiiie dis maHèros itxUUs, 
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et de disliaguttr le& saob pnnfenant de touroes et de paienU 
panissant offrir le plus de garantie d'airenir. Si on ne peut 

considérer le système dont nous venons de parler coramc à 
l'abri de toute objection et offrant un remède absolu contre 
la maladie et U crise séricicole, on peut, du moins, l'admettre 
oomme un moyen ingénieux de plus mis à la disposition des 
magnaniers pour obvier, en grande partie, à l'un des ineonvé- 
nients sérieux qu'ils rencontrent dans Télève des vers et la pro- 
duction des cocons. 

Eumffage des c/irysalides. — On sait que pour empAi^er le 
cocon de s'ouvrir, ce qui rendrait son filage presque impossible, 
il est indispensable d'asphyxier la chrysalide dans son cn^cloppe 
et de ne laisser transformer en papillons que ceux destinés à la 
reproduction. Quoique la question de rétouffage soit très-intéres- 
sante au point de vue des résultats, l'Exposition n*a révélé aucun 
moyen nouveau. On procède généralement à Tétouffage en expo- 
sant les cocons le temps nécessaire à la vapeur d'eau. On opère 
dans des espèces d'étuves sur des quantités assez considérables ; 
on superpose.une série de paniers dans ces sortes de fours, on en 
ferme les portes après y avoir introduit les cocons, disposés sur 
des chariots, dont les roues sont placées suèdes rails. Une fois 
les portes fermées, on fait arriver la vapeur de manière à ce 
qu elle pénètre, aussi complètement que possible, toutes les 
parties de la chambrée. Parfois aussi, l'étouffage est pratiqué 
par la chaleur d'un foui* convenablement chauffé, ou mieux en- 
core, par un calorifère disposé ad hoc. Les deux systèmes ont 
des avantages et des inconvénients : la vapeur agit régulièrement 
et sûrement, sans exposer les produits à une température sèche 
susceptible d'altérer la soie; mais la vapeur condensée nécessite 
un séchage rapide, qu'il faut souvent pratiquer sur de très- 
grandes masses en un temps très-court. Quoique les cocons pa- 
raissent en général secs, ils contiennent néanmoins un degré 
notable d'humidité à l'état latent, 4 cause de leur propriété 
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hygrométrique. De là, des férmeDtatioDS et des altérations qui 

nuisent à la qualittî et amoindrissent le rendement. L'emploi 
de l'air chaud évite cet inconvénient, mais jusqu'ici on n'a pu 
iournir encore d'appareils de ce genre, fonctioanjuit avec la ré- 
gularité voulue pouf agir uniformément sur toute la masse. 
Nous sommes cependant parvenu à en faire disposer pour la 
Chine remplissant toutes les conditions. Mais ils sdiit d'un prix 
devaut lequel les industriels l eculeul, lorsqu'il s'agit d'un ap- 
pareil qui ne peut $tre utilisé que pendant quelques jours de 
Tannée. La chaudière à vapeur, au contraire, sert à deux fins, 
puur le travail journalier de la lilaturc, après avoir servi à 
l'étouiTage. 

Nous avons également expérimenté pendant plusieurs an- 
nées, et avec succès , un procédé qui peut rendre des ser- 
vices, surtout dans certains cas, lorsqu'il 8*agil de trans- 
porter Il'S (utons, avant l'étouffage, du lieu de In récolte h 
l'usine. Ce moyen consiste h mettre dans les maunes, pa- 
niers ou tonneaux contenant les cocons, une petite quantité 
de camphre en poudre ou en fragments, et de coller du papier 
à l'extérieur des vases qui les renrerment, afin il intrn opter 
Tair. Au bout de quelques jours, lorsqu'on ou\re les cuisses, 
tous les cocons sont asphyxiés, les chrysalides se détachent dans 
UD état parfait, et le camphre se retrouve sans que l'on puisse 
constater la quantité perdue, tant l'évaporation est peu sen- 
sible quant au poids. Nous avons contié ce mo)en à plusieurs 
grands filateurs, qui pensent en faire leur proht. 

§ a. — FUa;(e, tirnffr cui dcvidnifo des cœnmu 
. pmmr former le Al grége. 

Cette opération comprend : 1* la préparation préliminaire 
dans le but de ramoUir Tenveloppe soyeuse du cocon pour en 

Jaciiitcr le dC'vidage; et 2" une lois le hl mis en liberté, la réu- 
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nion d'un plus ou moins grand nombre pour en constituer le 

fil usuel. Jamais ou n'utilise direclemenl les fils isolés de chaque 
cocon. On en juxtapose toujours un certain nombre, dont 
l'adhérence est déterminée par le ramollissement à l'eau cbaude 
de la matière gommeuse naturelle qui les recouvre. Le main- 
tien de Teau à une température suffisamment élevée facilite 
le résultat. L'état du fil, joint à un frottement spécial qu'on 
leur lait éprouver les uns sur les autres , fixe intimement 
ceux qu*on a réunis de cette façon. Une fois le fil grége ainsi 
constitué ]^ar la réunion d*un certain nombre de brins élémen- 
taires et continus de cocons, il s'agit de maintenir la r(''L:iilarité 
du titre sur une ioni^^ieur indéfinie, limitée seulemcnL par 
celle du mateau ou de Técheveau. Or, il s'agit là de la réalisation 
d'une condition qui n'est pas sans difficultés. On sait, en effet : 
1' que le fil élémentaire d'un cocon n'a pas le m^me litre sur 
toute sa longueur, il est en moyenne quatre fois plus ^^ru^ en 
commençant qu'à la fin. De plus, ils ont en général des Ion- 
gueurs différentes, et s'épuisent, par conséquent, à des mo* 
ments variables, ce qui constitue une nouvelle cause d'irrégu- 
larité. 11 faut, par conséquent, trouver une manière de faire 
susceptible de rectiiier ces causes de défectuosité. Le moyen 
consiste dans une alimentation faite avec intelligence, de façon 
à ajouter un cocon nouveau et compensateur, à mesure que 
lOpr-ration avance; le ,£rros lK»ut du nouvel arrivant contre- 
balance ainsi la trop grande finesse de la dernière partie des 
fils des cocons en dévidage. Mais cette addition successive de 
nouveaux cocons doit avoir lieu avec une perfection telle, 
fju'il n'y ait pas moyen de déterminer, dans le produit, les 
]»oinls où ces cocons additionnels sont venus s'ajouter à ceux 
en œuvre. Ces conditions ne sont pas les seules pour arriver 
à ces beaux fils qui brillent à l'Exposition ; mais elles suffisent 
déjà pour faire comprendre comment les principales contrées 
,s«'m icic^les ne peuvent obtenir des gréges égaleuieut bclle,s 
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avec des matières premières d'une qualité identique. Les des- 
criptions suivantes Tont surtout démontrer comment l'industrie 

la plus simple en apparence, celle du lilage de la soie, est en 
môme temps celle qui réclame la réalisation des conditions les 
plus complexes et les plus délicates. 

Tour à filer h saie. — L'appareil à dévider les cocons pour 
former la soie srréi^e, désigné généralement sous le nom de 
(owr, se compose toujours de deux parties principales, de la 
bassine B et de l'asple ou dévidoir D (fig. 1, pl. VI). La bas- 
sine à eau chaude B sert à cuire ou à préparer les cocons, et à 
les y maintenir pour faciliter le dévidage. Les fils, convenable- 
ment disposés, se rendent sur le dévidoii* D. Après s'être suffi- 
samment soudés, ils sont semés sur l'asple par une tringle r 
(fig. 2), douée d'un noouvement de va-et-vient, pendant que le , 
dévidoir D est animé d'une rotation continue autour de son axe 
ou arbre A. 

Disposition générale (F un atelier à filer, — La figure 2 in- 
dique, de face, Tassemblage d'un certain nombre de tours, et 
la figure 3, une vue de c6té, dont la figure 1 est une section 
verticale. Un voit en T le l)Ati d'une machine à vapeur, dont V 
montre Le volant et Tarbre moteur. L'^bre H donne, d une part, 

le mouvement de rotation aux poulies p^p^ qui le trans* 

mettent par friction aux galets g, g, placés sur l'arbre A des 
asples. La tige r, cheminant sur des galets i, i, du va-et-vient, 
reçoit son action d'une bielle articulée L coiumandt'e par une 
manivelle ou uue came c, agissant sur des petites roulettes, 
comme cela est pratiqué dans la plupart des transmissions. Le 
nombre d'appareils peut varier en raison de l'importance et de 
la longueur de l'atelier. 

Pour arrêter^ au besoin, l'un quelconque, pour rattacher un 
fil, placer ou enlever un écheveau pendant que les autres con* 
tinuent à travailler, il suDQt d'en suspendre le contact entre le 
l^aiet fj et la poulie On soulève dans ce cu6 k ^^iel. Uiacuu 
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. de ces galets est muni, à cet effet, d'une espèce de inin F, re- 
cevant une pression exercée par le bras de levier / et le contre- 
poids 0, dont raction peut être annuité en ficrissant sur une 
tringle, dont un voil la poignée en m à la disposition de 1 ou- 
vrière. Pour que le iil reçoive une tension élastique dans son 
parcours, qu'il puisse céder convenablement si une résistance 
vienlfà se manifester, soit de la part d'un bouchon produit 
dans la bassine, soit par toute autre cause, on le fait générale- 
ment passer dans son parcours par des guides filés à des trem- 
èieurs t, t\ formés de lames métalliques en spirale consti- 
tuant un ressort très-sensible. Mais pour donner les caractères, 
les (pialités recherches et faire rendre à la matièn' première 
le maximum de produit possible, il est nécessaire de la traiter 
avec des soins particuliers, sans lesquels, au lieu de tirer 
des cocons de Cls valant plus de 100 francs le kilogramme, 
connue eeux de France et d'Italie, ils pourraient ne fournir 
que des produits inférieurs, d'un prix et d'un rendement 
beaucoup moindres. Il y a donc ià une question des plus impor- 
tantes, digne d'être traitée en détail. Examinons, par consé- 
quent, l'ensemble des points qui concourent au travail, nous 
discuterons ensuite les ])arties des manipulations susceptibles 
d'être avantageusement modifiées. 

Marche générak du iravaiL — Le travail, dans son ensemble, 
comprend : le traitement des eoeons^ pour mettre leur fil en 
liberté et le rendre dé\idable; la soudure d'un ccrlatn notnbrc 
de fils éiémentaires les uns contre les autres pour constituer la 
grége ; le rattaehage des bouis; la distribution du fil en é$he» 
veaut de manière à empècber les coucbes superposées d'adhérer 
les unes aux autres par les collures de la gomme humide, en 
qui serait un défaut grave, susceptible de s'opposer au dévidage 
ultérieur et de causer un déchet anormal. 

Préparetim des cocons» — Les cocons, au moment de leur 
filage, sont plus ou moins durs, suivant leur Âge, leur race et 



Digitized by Coo 



FABlUtÀiiUM t)E& fiL8 DE SOIE. i23 

leur origine. Immédiatement après leur récolte, lorsquils coih 

tiennent encore un poids d'humidité tel que l'eau et la chrysa- 
lido re[)résenteiit dix fois environ celui de la matière soyeuse, 
U Mi£Qt d'une légère imbibition dans l'eau chaude pour que les 
couches de Tenveloppe se ramollissent et présentent bellement 
le bout. Mais quelques mois plus tard, si on opère sur des 
cocons du Levant, do la Perse, du lu] m m, de la Chine, etc., 
comme cela arrive pour la piu£ grande partie, les rapports sont 
tout autres, le poids des corps étrangers n'est plus moyen- 
nement que quatre fois plus élevé que celui du fil. Les couches 
soyeuses ont alors \v:> apparences et la dureté du parchemin. 
C'est cette matière ainsi concrétée qu'il s'agit de ramollir de 
façon à ce que le fil cède régulièrement sous la moindre action. 
Si le cocon n'est pas assez préparé, le fil offrira une résistance 
déterminant des ruptures, nécessitant une nouvelle prépara- 
tion et, par conscqueiJt, une perle de temps et do matières. 
Si, au contraire, on l'a trop préparé, on aura enlevé une partie 
de Ja bonne soie sous forme de déchets, et on s*expose à un 
emmèlagedubrin, qui -entraîne, à son tour, à des pertes. La 
préparation à point a donc une grande importance, et présente 
d'autant plus de difficultés, que tous les cocons d'une même 
partie ne sont pas d'une constitution uniforme ni toujours dans 
le même état de sîceîté. Pour parer à cette dernière difficulté, 
et opérer autant que possible sur de la matière identique, les 
filateurs soigneux ne ukanquent pas d'opérer un triage des 
cocons et de réunir ceux ayant à peu près les pièmes caractères, 
et paraissant susceptibles du même degré de préparation. Cette 
INrécautlon préalable prise, on procède, en général, de la manière 
suivante : on livre à la fileus(î une quanti t»? donnce de cocons 
pesée avec soin, afin de pouvoir contrôler le rendement en soie 
qu'elle èa obtiendra. Pour préparer^ l'ouvrière immerge les 
cocons dans l'eau bouillante de la bassine, en les arrosant et les 
maintenant plongés avec une cuiller ou une spatule. Lorsqu'elle 
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les juge suffisaminent ramollis, elle procède au baitarje, puis à 

la purge. 

Battage. — Le battage consiste à prendre un balai ou une 
brosse, et à en frictionner la surface des cocons immergés, pour 
en détacher les premières couches de la surfiice, en général en 
soie grossière irrégulièrement disposée, jusqu'à ce que la sur- 
farp n'odre plus qu'un bout unique, dans des conditions telles, 
qu il suffise d'agir légèrement sur cette extrémité pour arriver 
au fil net, sans bouchon, nœud, ni irrégularité quelconque. 
La figure i montre la manière d*opérer de la fileuse. La main n 
tient le balai ù, le met en mouvement sur les cocons x piuugos 
dans Teau chaude de la bassine B. . 

Furge. — Arrivés à cet état, après la cuisson et le battage, 
toute la partie des cocons en préparation est prête, Touvrière 
dépose son balai et agit directement de ses deux mains sur 
l'enseinlile des bouts, et les réunit, h\N tire délicatement jusqu'à 
ce que tous les brins cèdent naturellement et offrent une net- 
teté parfaite à l'œil. Cette manipulation est représentée dans la 
figure 5 ; on voit le faisceau de fils /mancsuvré par les deux 
mains //, n' agissant sur les cocons a:, de la bassine B. l'/est 
le moment de les disposer dans les conditions où ils doivent 
être filés. A cet effets l'ouvrière fixe tous les bouts nets à un 
crochet ou bouton placé sur le rebord de labasûne, comme on 
peut le remarquer en o (fig. 1). Puis elle détache decescocons, 
qui flottent à la surface de l'eau, le nombre voulu pour former 
une grége. Supposons qu'il s'agisse de produire un iil de iO à 
12 deniers, comme on dit encore, correspondant à un titre de 
(Kj^dO à 0<,636 S comme on devrait dire. La fileuse prend 
ahii s cinq cocons, réunit leurs brins entre ses doigts ef les fait 
passer ensemble dans un œil ou liliére sur fixé à Tcxtrémité 
d'une tige placée également sur le rebord de ia bassine B, mais 

' Voir cliap, \| Du iiTRAOK (îra%U' du iTQvaxl deu laines). 
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du côté opposé où se trouve la masse des cocons. Pour que ces 

brins n'en forment {)lus qu'un ctadlu'îront si parlaitemenl, qu'en 
cassant la grége le bout ne s'enUoche ou ne semmèclic pas, 
comme on dit, pour qu'il présente en un mot la rupture nette 
d'un corps homc^ne, le brin^subitun tordage pendant tout le 
filage. A œt effet, on feit cheminer parallèlement deux fils côte 
à côte pour en former deux ëcheveau\ sé parés, après s'être 
consolidés par une friction l'uu sur l'autre. La iileuse forme 
donc un second fil avec cinq cocons, et les passe dans une se- 
conde filière d\ et c'est à la sortie de cette filière qu'on les 
tord ensemble pour les séparer ensuite. La figure 6 donne 
cette disposition et la marche des deux fils, vue de face. 
X, x' représentent les deux séries de cocons, d' les deux 
fiMôres; r indique le parcours où ils se croisent, pour se séparer 
ensuite et se rendre sur le tour pour former deux écheveaux, 
l'un produit par le fil /", et l'autre par Afin que ces deux fils 
ne se rencontrent plus après leur croisure, ils sont passés cha* 
cun dans un guide séparé o, o', du vaTOtrvient (voir fig^ 7). 

Manière etopérer la croisute ou croisade, — Le moyen ima- 
f;iin'' pour faire adhérer intimement les fils de cocons réunis 
pour l'aire une groge est fort simple; il consiste à faire frotter 
le fil sur lui-même avec une certaine force à la sortie de la 
bassine,^ avant de s'étaler en écfaeveau. A cet effet, on n'a qu'à 
tordre les deux fils simultanément l'un sur Tautre, à leur point 
de départ. Les figures (i et 7 indiquent bien qu'après la torsion 
les fils se séparent, comme nous l'avons dit, et si cette torsion 
momentanée, qui ne se pratique qu'au commencement du tra- 
vail et après chaque interruption du travail , est bien fùte, 
c'ast-à-^lire si elle comprend un nombre de tours suffisant 
pour donner la cohésion aux fils, ceux-ci seront tellement soudés 
qu'ils oflrïront une cassure nette sur tous les points de la lon- 
gueur, comme celle d'un fil simple^ Le nombre de tours ou la 
longueur de la croisure doit être comprise dans une certaine 
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Uinitâ : trop forte, elle pourrait énerver la matière, et, danale cas 

contraire, Tadhérence serait insuffisante. Elle doit, par consé- 
quent, varier en raison de la nature des substances traitées et 
de la grosseur du fil. L expérience pratique délermiae, dans 
chaque cas spécial, le nombre de tours convenftble. On attache, 
avec raison, une importance telle à cette opération prélimi- 
naire, qu'on a imaginé des moyens automatiques pour la pra- 
tiquer avec régularité 6ans le concours de la iileuse. On a, à 
cet efl'et, de petUs appareils désignés sous le nom de cracMmv 
mécmigues. Ha consistent en uo axe de rotation auquel qd 
réunit les bouts à croiser. Cet axe est disposé sur un système 
de petites roues donnant le nombre de tours voulu, et aûn de 
soustraire le mécauit>me àTaction de la main, son mouvement 
lui est imprimé par un ressort ; une fois celui-ci remonté, il 
imprime spontanément l'action au mécanisme jusqu'à ee 
qu une clieville, ou un bulteur placé convenablement sur l'une 
des roues, rencontre un arrêt qui t'ait cesser le mouvement. 

Les figures 8, 9 et iO (pl. Vl) offrent, la première, un prolii ; la 
deuxième, un détail, et la troisième, une vue de la transmiation 
d'un croiseur. Ce petit appareil, ({ui ne sert que lorsqu'on com- 
mence 1 opération ou après chaque interruption du travail, est 
fixé% une tige ou sur un montant du bâti, en avant de la bassine 
à la portée de la fileuse. On voit en m, m, les petites tiges re- 
courbées sur lesquelles on passe les fils, un sur chaque oroeheC. 
L'exlrénnte Mq)érieure de chacune de ces tig-es a un axe uni- 
que commandé par le pignon i. La rotation de ce dernier dé- 
termine la oroisure; le mouvement est imprimé au pignon de 
Taxe par une série de rouages d'horlogerie, 2, 3, 4, 5 et 6, 
convenablement calculés pour obtenir le nombre de tours voulu 
par la tension d'un ressort agissant sur l'une des roues 

' Malgré les divers systèmes de cruiseurs auluiuatiques imaginés, on 
oroiae encore à la maio dans plusieurs fiUtores de premier ordre, tous les 
nécaniames de ce genve élast trop ftnireptiblni de déranfpements. 
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L'idée d'un croiseur mécanique est due à Vaueanson ; Tap- 
pareil qu'il avait imaginé existe dans les galeries du Gonser- 
vatoire. D consiste en une poulie à gorge intérieure, dans 

laquelle peut tourner une secondo couronne concentrique à la 
première; cette couronne intérieure porte les deux guide-fils 
qui doivent opérer la croisure, par sa rotation dans celle dont 
la gorge lui sert de guide. Une ficdle d*une longueur déter^ 

niin»*e <'st flxée à la counnuic mobile; en hi tirant, on déter- 
mine une croisure de la longueur correspoudant à la course 
de la ûcelle K 

Filage à la tavelle» — Quelquefois, au lieu de prendre deux 

fils solidaires dans leur dévidage et de les croiser l'un sur 
l'autre, on fait cheminer chaque fil isolément. 11 en résulte deux 
avantages : la rupture arrôte ^ors la formation d'un éclteveau 
au lieu de deux, et le fil rompu ne peut plus se coller contre le 
précédent. Mais ces avantages sont compensés par une moindre 
production et par la difficulté d'avoir des ouvri^^cs au>si ha- 
biles pour filer à la tavelle qu'au système précédent, dit à la 
Chambon; aussi ce dernier mode est-ii le plus répandu. Quoi 
qu'il en soit, nous donnons, fig. 41, 12 et i:^ (pl. VI), la dispo* 
sition de lu cmisuro à la tavelle. Le fil /"se dirii^p do la Ijassine U 
sur une bobine eu porcelaine B' montée dans des gardes N, N; 
il redescend en se croisant sur lui-même jusqu'à Taxe a' ; de 
là, il se rend dans une filiôre placée sur le rebord de la bassine, 
pour aller rejoindre ensuite le guide-fil, à mouvement de va* 
et-vient, chargé de le diriger et de le disposer en éciieveau sur 
le dévidoir. Pour faire varier la croisure qui peut se faire par 
le croiseur que nous venons de décrire, on s*est réservé la 
moyen de £ure glisser, monter ou descendre Taxe a\ dans 
une rainure prali(juée dans son support. 

CatidUtions spéciales de f envidage de la soie, — Le fil, à la 

* Voir la descri)»tioii de œ petit appareil dans VEtuti mr U iramU iti 
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' sortie de la bassine et au moment de son arriv('*e sur Tasple, 
est moite et gommeux : il collerait, dans ses superpositions, ce 
qui offrirait un inconvénient irrave. On parvient en général 

il 1 ('vitpr on combinant le mouvcinciit du va-et-vient de façon 
à ce que le point de départ de cliaqiie tour du iil, sur la flottCi 
change déposition, de manière à former des points de croisure 
aussi variés de places que possible; c'est-à-dire que chaque fois 
que le va-et-vient retourne à son point de ili'|i;u t pour former 
une nouvelle couche de l'^'clieveau, il faut éviter que ce point 
de départ corresponde à celui de la course précédente, parce 
que la soie, n'étant pas sufiBsamment sèche, collerait plus faci- 
lement. On satisfait aux conditions voulues, en commandant le 
va-et-vient, soit jiar un excentrique, soit par dps roues d'engre- 
mge» elliptiques déterminées par un tracé graphique des deux 
mouvements du tour et du va*et-vient. On est ainsi arrivé à 
faire faire jusqu'à près de mille tours àFasple, avant que le fil ne 
revienne se poser au point de départ qu'il avait à la première 
révolution, au commencement du travail. La transmission doit 
également être combinée de façon à accélérer le mouvement du 
va-et-vient vers les. bords, afin d'éviter une trop grande épais*- 
. scur ou la formation de bourrelets par les superpositions, ré- 
sultant des deux mouvements de l'aller et du retour qui se 
succèdent en ces points. Il faut, autant que possible, que le 
fil d*un écheveau présente l'apparence d'une espèce de filet 
à maiOes allongées, dont la figure 14 (pl. VI) peut donner une 
idée. 

* Séchage spécial du fil. — Malgré l'emploi des moyens que 
nous venons d'indiquer, le fil, dans certaines saisons, lorsque 
le temps est pluvieux ou humide, arrive d'autant moins sec 

au tour, queTatelier est moins bien ventilé. La vapeur des bas- 
sines, aussi bien que celle de l'atmosphère, se condense sur la 
soie, la ternit et Texpose à coller. Pour éviter ces inconvénients, 
on peut séparer, par une cloison ou un plancher, 4e dévidoir 
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de la bassine, et on doit chauffer la partie du local où sont les 

asples. Nous parlons d'un plancher, car nous avons vu des lila- 
tures où les bassines se trouvaicut au rez-de-ehaussée, et les 
dévidoirs à l'étage au-dessus. La gronde distance qu'on fait 
parcourir au fil n'a aucun inconvénient, si installation est 
convenable. 

Rattachwje. — Le rattachai^e consiste à ajouter aux cocons, 
qui s'épuisent constamment, un oucon nouveau au moment 
voulu, pour maintenir la régularité du titre du fiL Uouvrière 
est obligée d'apprécier à vue le moment le plus convenable 
pour le faire, à des périodes d'épuisement identiques, ce qui 
eiige une certaine expérience et de l'intelligence. Pour ratta- 
cher, elle prend dans la main Teitrémité du iil du cocon qu'elle 
veut ajouter, et lance ce bout contre celui des cocons réunis. 
La \itesse aNec laquelle ce lil principal munie attire le brin 
nouveau. Mais il faut que la lileuse ait soin que le point de 
jonction ait lieu exactement au point de départ du nouveau fil, 
car si la rattache était trop longue, comme on dit, une partie de 
cette longueur vrillerait et produirait une irrégularité dans le 
produit. Cette seconde condition à réaliser exige une habileté 
que certaines ouvrières n'acquièrent qu'après plusieurs années 
d*ezercice. 

Vites$e du tmtr. — La rapidité du développement des fils 

n'est pas sans influence sur les résultats; la qualité et la pro- 
duction «le la matière y sont intéressées. Une trop grande vitesse 
du tour peut exercer une traction telle, que la ténacité et l'élas- 
ticité en soient amoindries, et une vitesse trop petite aurait 
non-seulement l'inconvénient de la moindre production, mais 
encore de donner une suie peu brillante ; car alors les petits vril- 
lements du iil, provenant de ses superpositions repliées en 2i^ 
zags sur le cocon, insuffisamment développés, ne disparattraient 
pas, la lumière serait imparfaitement infléchie, et le produit, au 
lieu lie sa riche couleur dorée ou blanche, aurait un aspect du- 

ALCAH. — Arts lea ttlea, 9 ' 
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veteiix, terne et noirâtre. La vitesse la plus ronvenaWe, p\po- 
rimoiitaloniPiit coiistatf'O, rst (l'criviirm 3r;0 h 400 m^trr? fie 
déveluppoinent à la miiiuto, correspondant de qnatro-vingt-dix 
à cent dix tours de l'asple. Avec cette vitesse, si les cocons 
sont d'une qualité normale, une ouvrière expérimentée peut 
filer oiiviron 2r»0 .crraniines do soie parfaite par joiir, du litre 
le plus ordinaire, de 12 à 13 deniers, forme par ic dévidagc de 
cinq à six cocons ensemble. 

Brise-mariage, ^ Dans )e filage à deux bouts solidaires, dît 
â fa Chambon, si un fi! se rompt, il est entraîné par rantre, se 
colle contre hii rt «L'tcrmine une défectu()>itc rc«iultant du ijui- 
riage des deux iils. On a cln n ;\ remi'dier à cet inconvcniont 
par des dispositions assez varices, désignées sous le nom de Am«- 
mariage. Ne pouvant, dans un travail de ce genre, entrer dans 
tmp de d«'tail>, nous nous l)ornons h retracer le hrise-niariaîre 
le plus simple. LAfi^tmre i;; en donne une projection li(iri/on- 
tale. On voit en a les traces des cocons ; en ^, A les deux fila 
passant dans leurs filières réciproques t, f , pour aller se croiser 
en r; de là, ils se rendent dans le hrisc-mariaL'e d, d. Il con- 
siste en deux tubes de verre, n'a\anl entre eux qu'un inter- 
valle capable de laisser passer le fil du titre régulier ; mais dès 
qu*il se présente avec une irrégularité de grosseur provenant 
du niariaprc avec le voisin, il né peut plus passer et se rompt : 
la fileuse le purge alors, le nettoie et opère une rattache conve- 
nable. 

Disposition des bassines^ conditions de température et com- 
position de temt. — Les bassines doivent être disposées de 

façon \\ pouvoir les alimeutcM- facilement d'eau pure ?i la tem- 
pérature ordinaire, et de vapeur pour chauffer plus ou moins le 
liquide. Lorsque l'eau est crue, ferrugineuse ou calcaire, le filage 
ne se fait pas aussi bien que lorsque Teau est pure et douce, 

et susceptible de dissoudre convenablement le savon. Il y a 
bien des localités sericicoles, et, entre autres, les Géveones, 
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Où roaii a besoin d r^t,,. mrrip/... Jusqu'ici le moyeu proféré 
par les hal.ile^^ i)raticifUK rcnsiste à écraser des chrysa- 
lides, h on faire une espèce de sirop, qu'on mflange à l'eau de 
la bassine; il en résulte une sorte d'émulsion o.icfuenso qui 
fecilite le développement du lil t-t lui donne un toucher parti- 
culièrement doux. 

Quant au mode d alimentation de la bassine, il suffît de jeter 
un coup d'œU sur les âgures 7 et 7 Hs pour s'en rendre compte. 
On TOit dans ces coupes verticale et trans\er<ale deux baïisines 
de ce qu'on mimme un banc ou une ôa/i^/m' de lileuse. Ces 
Lassiiies B sont cumpris<«s dans une caisse £ demisarculaîre 
où rend un tuyau de distribution de vapeur, o, alimenté 
pw le tuyau X venant du générateur. La vajieur ..e dirige à 
droite et à gauche de la direction de son arrivée, pour se rendre, 
par dos tul)e>; pins petits / dans les bassines. Ces tubes sont 
manœuvn s par des petiU robinets à main «, «, lorsqu'il s'agit 
de chauffer ou de réchauffer l'eau des bassines. Pour ahmenter 
ou abaisser hi température, on se sert du robinet qui commu- 
nique avec le tuyau provenant de la source d'eau froide, ordi- 
nairement contenue dans un réservoir. Cettft manière de dis- 
poser les bassines pour utiliser la vapeûr à leur chauffage, afin 
de pouvoir modifier, n-gulariser la temp. ralur-e h volonté, et 
de soustraire le travail aux émanatioiis, et aux causes d'irré- 
gularités d'un cliauffage à feu nu, a été imaginée, il y a une 
soixantaine d'années, par le docteur Gensoul, de Lyon. Malgré 
la simplidté de la disposition et ses conséquences cunsid. rables 
tu profit de l'industrie, ce procédé, signalé comme un despro* 
grès les plus sérieux dans le travail de la soie depuis Vaucanson 
n'a pu se généraliser qu'un quart do siècle après que son au- 
teur l'a fait oonnaltre. 
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Certains progrès, comme celui de la substitution de la vapeur 
au chauffage de l'eau par un foyer direct, des perfectionnements 
des détails du tour, des croiseurs, des coupe-mariages, et 
de la commande du va-et-vient, ont été peu à peu a])j)li({ués, 
coniurmément aux connaissances théoriques de la mécanique et 
aux exigences rationnelles du travail. La suppression du tour- 
nage à la main par Touvrière, et l'emploi d'un moteur plus 
facile à régtdariser, tel que la vapeur ou la force hydraulique, 
ont été réalisés presque en même temps, depuis l'introduction 
de la vapeur dans les filatures. D'autres essais ont été moins 
heureux ; de ce nombre sont les tentatives plus ou moins ingé- 
nieuses pour remplacer la main de l'ouvrière dans le rattachage 
drs bouts, ou pour faciliter i ctte action. Un a clierrhé à faire l'ali- 
mentation des cocons par uu moyen automatique, par Tinter- 
lention d'un couQint électrique, déterminant un déclanchement 
à des intervalles détermihés pour laisser arriver un cocon nou- 
veau sur ceux en d('»\idage. L'appareil proposé à cet elTel était 
Ibrt ingénieux, mais ne pouvait évidemment répondre aux be- 
soins pratiques de l'opération* 11 suffît de se reporter à ce que 
nous avons dit précédemment au sujet des conditions à rem- 
plir, pour s'expliquer la difficulté d'une solution automatique. 
Klle rencontre des obstacles du même genre et plus grandes 
encore que celles qui s 'op[)osent à l'application d'un bon comp- 
teur pour.les voitures de louage. 

On a aussi proposé des moyens fort ingénieux de jeter un 
cocon iioiiNcau dans les conditions voulues pour ne [)a> taire 
de vrilles, de bouchons, de nœuds, etc. Tantôt c'est eu dis[)0- 
sant au-dessus de la bassine une espèce de cuiller, sut le rebord 
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de laquelle était placée un petit tranchaut fixe, qu'on opérait ; 
on laissait glisser le cocon dans cette cuiHer ou godet» on rete- 
nait l'extrémité de son fil sur le couteau, le cocon allait rejoindre 

ceux en marche, son fil était entraîné par le mouvement du fil 
en œuvre, pendant que son extrémité était nettement tranchée. 
PoQr rendre ce dernier effet plus sûr encore, on a eu re- 
cours à un petit disque tournant, et même à des rubis. Une 
disposition de ce dernier p:enre fonctionnait à l'Exposition. 

Mais l'expérience a reconnu avec raison que, malcrré l'ingé- 
niosité de ces moyens, ils sont peu pratiques et n'offrent pas la 
sécurité et l'efficacité que présente la main de la fileuse. 

Hé fortifia à réaliser dans la cuisson et la purge. — Mais si 
certaines tentatives ont et devaient échouer devant la pratique, 
il en est d'autres qui ont, au contraire, un avenir certain : nous 
voulons parler des moyens de cuire et de purger les cocons. Les 
praticiens connaissent l'importance de cette préparation, les 
plus habiles savent ce qu'elle laisse à désirer. Il en est, selon 
nous, des moyens actuels de cuire les cocons, comme de l'an- 
cienne méthode de cbauff^fige des bassines à feu nu. Malgré la 
plus grande habileté apportée à la manière d'opérer, elle présente 
de> inconvénients ^jravcs inhérents aux errements suivis. 

1! suffit de quelques mots pour le prouver : 

Par la cuisson dans ïe^M bouilhinte, à la surface d'une 
bassine ouverte dans Tatmosphère, il est impossible d'atteindre 
également les couches de l'extérieur et de l'intériein- du cocon. 
Si donc on veut atteindre convenablement ces dernières, les 
premières le seront trop et occasionneront un déchet anor- 
mal. Dans le cas contraire, si la surface extérieure n'est que 
convenablement atteinte, l'intérieur du cocon le sera insuffi- 
samment, le dévidai^e rencontrera des résistances qui feront 
rompre le iii fréquemment, et nécessiteront autant de rebat- 
tages en occasionnant.une perte de temps et des déchets pro- 
portionnels. L'action du balai ou de la brosse, généralement 
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usitée, vient encore aggraver les inconvénients $ car il n'est 
pas possible que leur effet soit précis et n'enlève pas une cer- 
taine quantité de l)oniie soie, qui passe au frison. L'invuu- 
larité de ce procodé laisse d'ailleurs des traces évidentes dans 
les teintes diverses et défavorables d'un môme écheveau, dont 
le fil a été plus ou moins cuit. Enfin, l'opération en usage est 
relativement très-lente, coûteuse, et entièrement subordonnée 
aux soins et à riin))ilf'té de l'ouvrière. Lorsqu'il s'agit de traiter 
* les cocons de certaines provenances^ très-iebelies, comme les 
japonais d'une teinte verdâtre, la préparation usitée est sou- 
vent si ineCGcace et les résultats si désavantageux, que bien des 
industriels ont renoncé à ce j;enrede matière première. Cepen- 
dant, avec un traitement rationnel, on parvient à en tirer un 
parti aussi avantageux que des bons cocons normaux. 

Procédé nouveau de pn'imratim des cocons, Après bien 
des nKtdilications ot des recherches, on est arrivé à constituer 
un appareil pratique, hase sur un principe dont nous avons ex- 
périmenté toute l'efficacité. Ce principe consiste dans la prépa- 
ration des cocons après les avoir complètement purgés d*air, 
afin de pouvoir les imprciiner intimement d*eau bouillante 
sous une certaine pression. Toutes les couches, aussi hien 
celles du dedans qui touchent la chrysalide que celles de la 
surface, sont atteintes avec une grande régularité. Il ne pour- 
rait en être autrement, attendu que lès cocons traités dans le 
vide sont pénétrés avec une uniformité si comph'te, que l'em- 
ploi des halais et des hrosses n'a plus de raison d'ôtre. 

La conduite de la préparation consiste en une simple ma- 
nœuvre de robinets. On peut ainsi pri'parer simultanément 
les quantités voulues de cocons avec une économie de temps 
con?i(lérahle et une <liiiiiiuifion notahle de lVi>on. (juant à la 
qualité de la :ioie, elle est aussi parfaite que celle des cocons le 
permet. Ce qui prouve d*ailleura Tinfluence de ce mode de 
picparation, c*est l'asiiect de la soie qui en résulte. Ëlle est 
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d'une uniTormité do leiiite des plus remarquables. Maintenant il 
en est de ce traitement nouveau comme de tous les moyens qui 
ont réalisé un progrès : malgré toute la facilité que présente son 
applir.itinn, elle a bc.^nin d'Atre ubservée, au comincncrment, 
avec unt' certaine attention inteliigeute, ne fût-ce que pour 
déterminer la durée de l'opération en raison des caractères de 
la matière première. Les premiers essais, en train de sè fiiire 
chez nos plus habiles filateurs^ donnent de si^rienses espérances. 
Si CG procédé se propage, il rendra autant de ht rv ires que celui 
de Gensoul, et quoiqu'il soit presque aussi simple, il ne faut 
pas perdre de vue le temps qu'il a &llu à celui du docteur 
lyonnais pour se faire adopter. Que Vinventeur ait de la persé- 
vérance, et il sera bûr de réussir à sou tour. 

Ou désigne sous ce nom plusieurs opérations : l' la traus- 
formation de Técheveau de soie grége sur une bobine : c'est 
donc dn simple dévidage ou tavelage ; 3* la réunion de deui ou 

un plus tiiaiid nombre de fils; la torsion des lil-, >iinp!(s ou 
multiples. Le matériel pour exécuter ces diverses opérations 
est fort simple. Les figures 16, 17, 18 et lU, pl. VI, donnent 
les . dispositions élémentaires généralement en usage. La 

fi^me dt» montre rérluncau 1), prov« ii;nil du tour [)orlu sur un 
ié^er dévidoir tournant autour de 1 axe a, siiuplenient par l'ap- 

• 

pel du QJL /, attiré par la rotation continue de la bobine B, dont 
le coUei ou renflement c de Taxe est commandé par le frotte- 
ment fl'un galet (7. "Le fi! ^ est guidé sur la bobine B par le va- 
et-vient V. Cette tii.'e du va-et-vient jiorte un ])ur^^eur p ou 
espèce de pince garnie de drap, où le iii vient se frotter et s'é- 
galiser en passant pour se rendre sur la bobine. Cette opération 
du dévidage est souvent désignée sous le nom de iavekifjc; une 
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seule machine peut couteoir uue centaine de tavelles, comme 
tous les appareils de ce genre. 
Le fil simple ainsi dévidé est rarement utilisé sous cette 

forme. Il est, en général, doubh', puis tordu. La ligure 17 
donne la position d'un doublage ; deux iils /. /"', provenant des 
bobines précédentes B, B', se réunissent dans Un guide com- 
mun t, pour se rendre de là dans un second guide t' placé sur 
la tige d'un va-et-vient V, d'oîi \\ s'envide sur la bobine B" mue 
encore, cnmnic précédeniniciit, par It; galet fj, agissant sur le 
collet c de la bobine. L'important dans ce travail, c'est de foire 
dieminer les deux fils sous une égale tension. A cet effet, on 
dispose parfois le guide i' sur tine articulation, de manière à 
lui permettre de céder suivuuL la direction de la plus forte 
tnaction. 

La figure 18 donne la disposition de la machine à tordre, 
montrant deux bobines B seulement, contenant, par consé- 
quent, les fils doublés; ces bobines sont fixées sur des bro- 
ches b, b, dont la pointe ou pivot inférieur repose dans la 
petite crapaudine n d'une traverse fixe du bâti. Ces broches, 
un peu renflées au-dessqsde leurs pointes, sont mues, ^it par 
la friction d'une courroie R, soit par tout autre mode de trans- 
mission. A leur e\trérnit<'* supérieure, ces broches sont coiflees 
de petits chapeaux o, ou coronelle^ garnis d'ailettes légères ou 
guides V en fil de fer garnis d'un œil pour laisser passer les 
fils /*, f, La coronelle peut tourner librement autour de son axe, 
pour guider le lil on inoiitaiit dans les conducteurs i" du 
va-et-vient V, qui les sèrue convenablement en écheveaux E, £, 
sur Tasple tournant autour de son axe A. La torsion imprimée à 
chacun des deux fils réunis est en raison directe du nombre 
de tours imprimé aux broches 6, b^ et en raison inverse de la 
vitesse avec la([uelle se meut le dé\idoir A. Les fils composés 
comme nous venons de l'indiquer et tordus ensemble consti*- 
tuent, en général, des fils de trame. 
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lahrirntioii de F organsin, — Pour obtenir les fils de chaîne 
dits organsins^ on prend deux bobines dont les fils ont reçu U 
torsion précédente, on les réunit ensuite par un doublage sur 
la machine doubleuse (fig. i7), puis on les place sur des broches 
d'un métier identique au précédent et représenté (fig. 19). 
Cette machine à retordre ne diffère de la précédente que par les 
récepteurs ou la forme sous laquelle les fils sont disposés ; au 
lieu d'écheTeauXy ce sont des bobines B^, que le moulin 
produit, cette forme étant plus commode poar les transforma- 
tions ultérieures. 

Divers états de la soie, — Les opérations décrites jusqu'ici 
indiquent déjà quatre états différents qui ont chacun leur em- 
ploi dans la pratique. La gréf/e ou soie crue non tordue a 
diverses applications, mais sa plus importantt; est son usage 
comme chaîne pour certaines blondes et dans les tissus mélan- 
gés, dont le barége trame-laine offre une des spécialités les 
plus importantes. Le poil ou fil de grége simple, mais tordu 
isolément, a toutes sortes d'emplois dans divers articles, en 
chaîne et en trame. La destination de la trat/te est suflisumment 
indiquée par son nom, et Vargansiny qui reçoit deux torsions 
successives, dont la première est désignée sous le nom de filage 
et la seconde sous celui de tors, est toujours destiné à former la 
chaiue des étoffes. Ces différents produits peuvent \arier dans 
leurs caractères en raison de leurs titres et de la plus ou moins 
grande torsion qu'ils reçoivent. De là, une différence de qualité 
et de valeur. Un exemple pour Vorgansin suffira pour mettre le 
fait en eNidence. Pour réaliser les fîîs dans les rondiiidus les 
plus convenables pour certains articles, on tord plus au filage 
et moins à la seconde torsion, dite apprêt; on obtient ainsi un fil 
tenace , plus brillant et plus élastique que si on opérait d'une façon 
inverso, mais la dépense est plus grande. Kn effet, si on veut faire 
du bon fil de 26 deniers, pour taffetas, par cxempic, dont la 
ténacité doit marquer 120 grammes au moins à notre expiri^ 
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menkUew des fils et l'extensibilité ou élasticité 22 pour 100 au 
même appareil, qui permet de réaliser les deux essais simul- 
tenément, ob donnera en moyenne 800 tours de torsion au 

ùh^v ot 300 au second tors. L'organsiu sera doue ainsi formé 
au moyen de deux liU qui ont coûté d'abord chacun .^00 tours 
ou iOOO tours, et ensuite 300, ce qui £ût ensemble i 300 lé^ 
volutions au mètre. Mais on pourrait, au besoin, obtenir unoi^ 
gansin dont les deux premiers tors seraient de 300 tours et le 
second de 500 ; un produit semblable aurait coûté la dépense 
nécessaire pour 300 X 2 + 500 = 1 iOO révolutions. Ou 
économiserait de cette manière 200 tours par mètre* Mais 
cette économie serait perdue par rinférîorité du produit, qui 
♦ serait moins net, moiris hiillant et n'aurait pas le moelleux 
et la douceur au toucher, roclu rchés pour les beaux produits 
obtenus par la première méthode. Le même raisonnement s ap* 
plique aux organsins en général , avec oett« différence que le 
second tors augmente plus ou moins en raison do la destination 
des fils ; ainsi , tandis que le second tors, pour les satins et taf- 
fetas, est de 300 tours, pour la peluche, en moyenne, de 240, 
elle est pour le velours.de 4S0 : c'est un apprêt forcé pour ob* 
tenir une coupe plus nette et un épanouissement plus sensible 
des |)oils de la boucle (jui lurme le duvet. Les lil- pour tulle de 
soie sont plus toixlus encore, le premier tors s élève de io à 
1 800 tours et le second atteint généralement i 200 au mètre. 
Nous ne citons ces quelques faits que pour montrer les détails 
que comporte la spécialit»''. 

Quant aux autres articles loudainentaiiv du moulinage dési- 
gnés sous diverses dénominations dans le cliapitre traitant des 
produits^ quelques mots suHQront pour les caractériser. 

Le marabout n*est autre que Torgansini mais d'un tors plus 
considérable. La yrenadine no ditli'ie des précédents que par 
une direction inverse imprimée aux torsions dans les deux ap- 
prêts< Le iil-cr^ se compose de plusieurs gréges réunies et 
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tordues ensemble. Votidë est composé d'un ûi formé comme 
]e précédenti puis réuni à une grége et retordus ensemble en 
deux sens opposés. Il résulte à U seconde opération un allonge- 

meut du fil-crôpe etuii raccdiirrissement de la grci;»'; t\v là une 
sorte de vrillement ou d eiïet caractérii^i'! par le nom de re iil. 
La rondelette est une grenadine produite avec des fils infé- 
rieurs de douppions. Le fleuret est une soie en fils de frison 
moulinés. La gtdette est tin fil de déchet provenant des cocons 
percés. La c/mpe est un lil mouliné compose' de lil de frison 
déc^eusé. La fantaisie est un fil retordu, dont les ûls simples 
proviennent de déchets découpés, etc., etc. 

Avant d'examiner les perfectionnements de détails des ma- 
chines que nous venons tic mentionner, arrôtons-nuns un in- 
stant à certaincî» modilicationb propoâûcd et poursuivies comme 
devant réaliser un prpgrès. 

Depuis bien longtemps déjà, on a, essayé de produire le fil 

mouliné ù l'état de trame et même d'organsin, en une seule 
opération, h la sortie de ia iju^sine. L'Exposilioii montre cpiel- 
ques tentatives de ce genre, dont ia solution avait été considérée 
autrefois et Test encore par quelques personnes comme la pierre 
philosophale du travail de la soie. Quoique la réalisation maté- 
rielle du prohlème u ollVe p,is do diffieulfé sérieuse, elle n'a 
jamais pu se l'aire adopter par ia pratique. Indiquons-en suc- 
cinctement les causes très^rationnelles. 

Considération éemunmque. En dévidant', doublant , toi^ 
dant et retordant simultanément les cocons jiardes dis|)osi(ion9 
convi'uablcs, on réiuiirait en une opération les quatre exécutées 
à l'ordinaire , et on ferait l'économie du dovidage et des dou- 
blages; quant aux torsions, sous le rapport de la force dé* 
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pensée, elle> ne changent pas. Ce serait, en effet, une économie 
si on pouvait produire une longueur égale avec la même dé* 
pense dans les dedk cas; or cela est impossible, un calcul bien 
simple suffit pour le prouver. Une fileuse peut produire, avons- 
nous (lit, environ 350 à 400 mètres de soie grége à la minute, 
en dévidant directement les cocons sans les tordre. Mais si on 
veut les tordre en même temps, la quantité ou la longueur pro* 
dnite par unité de temps dépend alors, d'une part, du nombre 
de tours de la broche (jui imprime la torsion, et, de l'autre, du 
nombre de tours de tors à donner au ûl. Supposons à la pro- 
che 3 000 tours à la minute, maximum de vitesse, rarement 
atteinte jusqu'ici dans le moulinage, et une torsion moyenne 
au premier apprêt de 300 tours seulement au mètre. La lon- 
gueur produite sera, par conséquent, ^0 mètres à la 

minute, au lieu de 380 à 400 que donne le filage sans torsion. 
Mais si mm se rappillf qu'une ouvrière surveille deux fils et pro- 
duit deuxécheveaux à la fois, c est donc une longueur de 700 à 
800 mètres. Pour en produire autant par le filage et le mouli- 
nage simultanés, en supposant qu'une ouvrière au lieu de deux 
puisse même alimenter et soigner quatre fils et produire ainsi 
40 mètres, il faudrait, par conséquent, un nombre d'ouvrières 

correspondant à ^ = 20. Or la main-d'œuvre de 20 fileuses, 

comptées seulement à i fr. 50, s'élèverait à 30 francs par jour, 
au lieu de 3 francs pour les deux, filant la même longueur en 
grége. C'est donc une différence de 27 francs par jour. Ce serait 

unedt'pense bien plus élevée (jue celle faite pour dé\ider, doubler, 
tordre et retordre. Mais, pour répondreà toutes les prétentions, 
admettons que les broches des moulinages, qui, aujourd'hui, 
dépassent rarement 2 000, puissent atteindre même 5000 tours 
grAce H des perf(H*tionnement,s considérables dans les trans- 
missions , et qu au lieu de quatre fils, une ouvrière puisse en 
soigner dix. On trouvera, en foisant les calculs avec ces nou- 
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veaux chillu (ju une lilcusc ne fera encore qu'une longueur 
de 160 mètres à la minute ; qu il en iaudra, par conséquent, 

y— = pour arriver à produire la longueur obtenue par une 

seule, eu proiliaisant de la givge. Mais les proportions chan- 
gent encore et deviennent plus défavorables, si, au lieu de rai- 
sonner sur des fils recevant 300 torsions au mètre, ils devûeiit 
être tordus par 500 révolutions. Ces considérations économi- 
ques, si simples et si péremptoires, ne sont pas les seules contre 
le filage et le moulinage simultanés; il faut également faire 
entrer en ligne de compte la différence de Toutillage dans les 
deux cas. Le matériel du filage et du moulinage généralement 
employé est des plus >iiiiples. Pdur filer et tordre en môme 
temps, les machines exigent, au contraire, des complications 
qui en quintuplant au moins le prix ; et la précision du fonc- 
tionnement est loin d*ètre aussi assurée que par les machines 
en usage* 

C&nsidératûms concernant la qualité, — Jusqu'ici les pro* 

duits résultant de la réunion des diverses transformations en 
une ont constamment présenté des caractères inierieurs. 
L'infériorité de qualité, toutes choses égales d'ailleurs , tient 
principalement à deux causes : r à ce que I Vpuration et la 
purge qui se pratiquent avrc tant de soin aux dévidages et 
doublages,- intermédiaires de la pratique ordinaire, deviennent 
plus difficiles lorsque les transformations sont simultanées ; 
2* surtout à la fiiible vitesse du fil, qui. ne permet pas de le dé- 
vriller suffisamment. Le produit est alors peu net et il prend un 
aspect duveteux, défaut qu'on cherche le plus à éviter dans les 
caractères de la soie. Ce défaut est tel que lors même qu*il y 
aurait économie daos l'exécution du ^lage et du moulinage si- 
multanés, l'amoindrissement de valeur subi par le résultat 
obtenu de cette façon neutraliserait, et au delà, le prétendu 
avantage. 
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A ppiieatian spéciale du filage et du motdinage de la soie» — 

Il est cepoiidaiit des cas exeoittioiiiii'ls où la niauit're d'opL'rer 
dont nous venons de parler peut s'appliquer : ce sont ceux sur- 
tout où il s'agit de réaliser des produits inférieurs. Nous avons, 
en effet, vu exécuter raUonnellement le filage et le moulinage, 
dans une usine pour produire du j^ros fil du titre de 80 deniers, 
avec 7 ou 8 cocons doubles représentui»t 10 brins. Les lils des- 
tinés à de gros cordonnets sont faiblement tordus^ ils reçoivent 
au maximum ISO tours au mètre. Les broches tournent avec 
une intesse de ( SOO tours à la minute et produisent une Ion» 

gueurde 5ôô~^^^ mètres à la minute, 7 200 mètres par 

jour, théoriquement, et pratiquement 5 400 environ, au titre 
de 80 deniers, représentant 4*^', 24 pour 47G luetres : dune le 

poids produit par chaque broche = X 4;â4 » 4S gram* 

mes par broche et par bassine par jour. Dans ce bas titre, avec 
un iil aussi commun, une £leuse pouvant surveiller dix bouts, 
sa [NToduction journalière est, par conséquent» de 480 grammes. 
Ouoiquer*ee soit moins que ce qu'elle produirait en grége du 
mAme titre, 1 (Exploitation devient cependant Irès-possible, 
parce qu U s'agit d'un article qui ne demande ni une grande 
torsion , ni les soins réclamés par la soie d'ordre. 

La torsion et le dévidage simultanés permettent d*obienir des 
soies doubles lui nieiileur r»»sultat tpie lur-qu On \('u\ les 01er 
h un titre plus élevé. Il y a donc là un cab spécial où l'applica- 
tion dû procédé pourrait avoir des avantages. 

n est vrai que nous avons vu à TExposition det gréges de 
douppions tellement remarquables, qu'on pouvait, à première 
vue, les confondre avec des soies ordinaires. Un tel résultat n'a 
pu Atre atteint que par des soins particuliers et un déchet con- 
sidérable, qui ont peut-étreélevé la valeur de oes soies auprixdes 
produits normaui. Elles ont, sans doute, été produites plutôt par 
des tours de force que comme spéci me n s d ' u n e i n d ust rie cou ran te . 
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11 .était cependant convenable de siirnaler Iw effort» faîts : 
î** pour diminuer la prn|»orU()n (1rs douppiinis, par rapport aux 
cocons normaux : nous avons indiqué précédemment le moyen 
proposé à cet effet par M. le docteur Delprino; 2* pour tirer un 
parti plus avanta^^eux de ces sortes de cocons inférieurs^ confor> 
méraent à la méthude suivie dans l'usine doul nous \eauns 
de parler *. 

Nous devons ajouter que les machines à travailler la soie 
avaient été longtemps négligées sous le rapport des soins de 

leur exécution. Natruén» encore, leg moulinaj.'^es n étaient ou- 
tillés que par des appareils anciens, des moulins ronds ou ovales, 
rappelant par leur disposition générale, l'exécution des détails 
et leurs commandes, la manière de construire d'il y a un 
siècle. Cet état de choses se modifia peu à peu. Aujourd'hui les 
perfectionnements sont tels que les machines de l'Exposition 
destinées aux transformations de la soie ne laissent pas plus 
à désirer que celles des branches textiles, dans lesquelles le 
matériel est le plus perfectionné. 

On s'est surtout ingéni*' pour trouver des moyens susceptibles 
de fournir un résultat aussi uniforme que pos>ible, pour éviter, 
par conséquent, les parties formées par un fil simple, résultat 
delà rupture de celui qui doit le doubler. On a également fiUl 
des efforts pour maintenir une tension constante pendant toiite 
la durée du travail, mal^^ré la variation de diamètre des bo- 
bines sur lesquelles le fil s'enroule. On évite le premier ca^ par 
l'établissement d'un mécanisme débrayeur, pour arrêter le tn^ 
vail, lors de la rupture d'un fil; et l'application de mouvements 
différentiels compensateurs aux commandes des broches satis- 
fait aux conditions réclamées dans le second cas. 

Ayant déjà décrit le mécanisme du mouvement différentiel 

* Voir plus loin les indications ooacernant la puige des produits résul- 
tant des douppions. 
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et les bancs broches \ etc., dans les métiers continus, pous 
n'avons pas à y revenir* Qmnl au mécanisme débraycur, lors- 

qu'un lil vient à se casser, nous en donnons un exemple des 
plus simples et des plus efficaces dans la partie concernant les 
machines préparatoires du tissage. 



CHAPITRE IV. 

DES MOYENS DE l>i; 1 KUMINEli L ÉI AT, LES ni ALITÉS, LE IHlAl.E 
ET L£ (XASSiilMfiKT AUTOMAUgUl!:» D£S FILS, 

Les fils se présentent à divers états sur le marché. Les uns, 
connnecéux du coton et dc\a laine peitrnée, sont ù peu près purs 
à la sortie de la filature. Les fils du chanvre, du lin et de la 
soie sont, au contraire, généralement à l'état écru, recouverts» 
par conséquent, d'une quantité plus ou moins considérable de 
substance ^omnieusc naturelle. La laine cardée a se> iils lubri- 
fiés seulement par un corps gras. Tous ces produits, étant 
hygrométriques , contiennent presque toiyours une quantité 
plus ou moins notable d'humidité. Pour se fiier sur le degré 
de pureU'i des fils naturellement gommeux et les débarrasser de 
leurs corps étrangers, on a recours au crémage et au blanchi- 
ment pour les matières végétales, au dégraissage pour les laines 
et au décreusage pour la soie. 

Quant à l'appréciation de la quantité d'humidité, on y arrive 
par le conditionnement. Les procédés usité.> dans ce cas pour 
vérifier l'état des fils étant bien connus, et n'ayant donne lieu 
à aucune modification récente, ni à aucune manifestation à 

* \oir Du travail du colon. 
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TExpositioD, il suffit de les mentionner pour mémoire, sans 

nous y arrêter. 

Les moyens puur déterminer le titre d'un ûl, c'est-à-dire le 
rapport, soit du poids par unité de longueur, soit de la longueur 
par unité de poids, sont plus anciens et plus répandus encore; 
il n y a pas d'avantage à y insister. 

Les appareils à essayer la ténacité et l'élasticité des ûis, qui 
ne sont guère usités jusqu'ici que pour les fils de la soie et ceux 
du lin, commencent cependant à se (Sûre adopter avec avantage 
pour les autres substances textiles. Aussi ces sortes d'instru- 
ments L'Uùent-ils plus nombreux à l'Exposition de cette année 
qu 'aux Expositions précédentes * • 

On a également exposé des moyens et des machines pour 
trier les fils irréguliers, et pour réunir ceux d'une même partie 
ayant un môme titre. Les différents procédés proposés et en 
présence peuvent se résumer en deux : 1° celui encore généra- 
lement usité, dit â tours comptés; 2* le système trieur automa- 
tique. 

Systè/ne de triage et de dévidage à tours comptés. — La 
méthode consiste à dévider une longueur invariable de 500 mè- 
tres, par exemple, à la peser et à réunir dans un môme éche- 
veau les fils qui ont le même poids par unité de longueur. 
Lorsque les fils sont produits avec un grand soin et offrent la 
régularité des belles soies françaises, cette manière d'opérer 
peut suftire pratiquemenL Mais lorsqu'il s'agit^de produits plus 
ou moins iriéguliefs, cosmie les soies exotiques, par exempla, 
qui forment aujourd'hui la base de l'alimentation de l'industrie 
des soieries, il n'en est plus de même. Lo i)r()cédé d'assortissage 
par tours comptés n'offre plus alors les garanties suffisantes. 

n n'est pas rare, en effet, de trouver dans ces sortes de fils, 

^ NostraitéB précédemment cités aérant décrit la pratique da conditioii- 
nement, les divers sérimëtres et Vexpériiiientateur des fils, nous D'avons 
pas à y revenir ici. 
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sur une longucui' de ,*)()() mèlros, des titres varjant souvent (lu 
simple au double. Si, au lieu de dévider ces produits en longueurs 
^e 500 mètres, on les dévidait par 100 mètres seiilement, on y 

constaterait au jii(iin> ciiHi ])uid.s trè.—difTércnts et autant de 
titres divers. Plus ou multiplierait (et le dhision du titrage, et 
plus les irrégularités seraient sensibles; là où le système à tours 
comptés donnerait, par eiEemple, un titre moyen de 33 deniers 
pour l'M mètres, on pourrait trouver des titres variant de à 
50 deniers. Ain>i «knic, le procéilé dit à i(H/rs comptés n'obvie 
pas à riûconvénicnl grave de comprendre âur Tu^ité lon- 
gueur des parties tellement irrégulières, qu'elles vaneat ^e 
finesse ou de section dans le rapport de I à 2. Çette iq^tbode a 
par ronsérpieiit le défaut de ne pas trier sufOsamment des 
soies, telles <|uc celles de la phine, du Japon, du Levî|ut, t)^ 
l'Inde, etc. 

M. Gustave Honnegger a imaginé un appareil destiné ^ trier 

les soies automatiquement, et à en faire un bien plus grand 
nombre de titres que ne le fait le dévidage à tours comptes. 
Là où le système ne doune <}u'un seul titr^, l'appareil pouyeau 
peut en fournir jusqu'à quatfe p^ cii)ç| en moyenne, ar- 
rive, de cette façon, $ une auL^mentation de réfruîarité des 
quatre cinquièmes. Le métier automatique imaLriué à cet etlet, 
qui figurait à l'Exposition, mérite d'èfre défrit avec q\^clques 
détails. 

« 

)^ |i« — HUichlnc^ à trier et â a<«s;ortif |ef 
par M. tà. Honne^Ker. 

Les figures I et 2 (pl. VII) présentent, la première, une vue 

longitudinale, et la seconde, la macliine vue debout. Toutes les 
autres figures de cette planche et de la suivante donnent des 
détails nécessaires à l'intelligence du fonctionnement de la ma-r 
chine représentée dans les figures I et 2. 
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Disposition (jcnéralc. — La disiidsiliuii i^i iirrale de la ma- 
chine est à peu près celle d'un dévidoir ordinaire, auquci on a 
ajouté un mécanisme spécial que lauteur désigne sous le nom 
d*appar€tl séparateur, 

La lettre B (fig. 4 et 2) indique trois orpanos s^omblablos de 
chaque côté do la maohinr. lU ont pour l'unction de détermi- 
ner la grosseur du fil, comme nous le verrons. Ces espèces de 
guides-fils sont fixés sur les pièces £, animées d*un mouvement 
oscillatoire par Tcxcentrique F. Cette dernière action a pour but 
de neutraliser le frottement (*\erré piu- le fil dans sou pas-age 
entre les deux cylindres-guides. Le mécanisme a pour but, les 
dimensions de la section du fil ou sa grosseur changeant, de le 
déplacer pour le diriger sur Tune des bobines de la série qui 
lui est assignée. Dans la iii^ure 1, on a supposé que le fil à 
un seul écheveau serait trié par la piachiue eu six titres dif- 
férents; il y a, par conséquent, six bobines correspondant à 
chaque fil en dévidage. 

H est à remarquer que, contrairement au dévidage ordinaire, 
chacune de ces bobines a un double mouvement : une rotation 
continue autour de son axe comme d'habitude, et un mouve- 
ment de translation ou de va-et-vient dans le sens de l'axe. Ce 
double mouvement, joint à la rapidité avec laquelle les guides- 
fils agissent, détermine un croisement très-multiplié et favora- 
ble au dévidage ultérieur. Le nombre des fils en opératiou peut 
varier pour une même machine en raison de l'emplacement, 
de Texîgence et de l'étendue des ateliers; on peut les faire à 
six, douze, dix-huit ou vingt-quatre organes, à volonté. 

Examinons chacun des organes séparément. 

Appareil de séparation. — Cet appareil est vu en détail 
(fig. 3, 4, S et 6). Il se compose d'un ch&ssis en fonte a, qui 
sert de point d appui aux autres parties deTorgane; d'un petit 
cylindre en hronzi' />, d un diamètre de O"',!)^ et d'une largeur 
à la jante de 0'",024 (ce cylindre à est monté sur un w en 



• 
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acier); d'un cylindre plus grand, c, dit de swrwiUance (dia« 
mètre O^^iS et 0*,0â4 de laideur). Son centre est alésé à 

0'",065 et reçoit un axe d'un diamètre de O^jOG seulement. La 
difTérence eiitro les dimensions de cet axe et la partie vide où 
il est logé détermine une excentricité à Taxe, et, par suite, une 
distance variable entre les couronnes des deux cylindres 6 etc. 

Les dimensions de l'espèce de filière qui en résulte se trou- 
vent ainsi déterminées en raison du fil à jauger. Le mode de 
fixation de l'axe en acier du cylindre c se fait par des vis, con- 
formément à la disposition indiquée (fîg. 7). La figure 9 donne 
Fassemblage du cylindre c. L'axe de celui-ci est reçu dans une 
vis en bronze fixée au support d. Le cylindre c est équilibré 
par un écrou e placé sur un fil de fer (fig. 6). Le déplacement 
de cet écrou permet d'équilibrer le cylindre c dans les différents 
cas qui peuvent se présenter. 

Ce cylindre c porte un index / (fig. 4) dans le genre de celui 
d'ime balance; cet index sert à indiquer la position du guide- 
fil. Un arc g, pourvu d'une fente (fig. 3, 4 et t)), a pour but de 
soutenir l'index / en déplaçant le guide-fil et de compenser 
toute pression latérale. 

Le cylindre b est fixé au contact intime du cylindre c. 11 est 
monté dans le châssis a par deux vis. Le support a est prolongé 
par un levier h formant balancier. Ge mode de suspension per- 
met d'écarter le cylindre b du cylindre c, lorsqu'une grosseur 
ou un obstacle quelconque du fil vient se présenter en passant 
entre eux. Quoique dévié alors, le cylindre à reste eu équilibre 
grâce au balancier A. 

Ponctim de f organe de séparaHon. — Cet élément de la 
machine est exclusivement destiné à ne livrer passage qu'à un 
fil ayant toujours la mémo gros>eur. Pour introduire le fil à dt'- 
vider entre les deux cylindres c et ô, on commence à faire tour- 
ner le cylindre c dans lé sens de la flèche (fig. 8). Gomme ce 
cylindre a un jeu à son axe, il ne peut tourner qu'en s'exoen- 
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trant, et en laissant successivement un intervalle qui va en s'a- 

grandissant entre les points tangents des deux cylindres. Us 
offriront successivement les positions indiquées dans les six 
projections de 1 à VI (pl. VII). Dès que le fil peut passer entre, 
ces cylindres sans occasionner de friction sensible, le cylindre c 
est arrêté parce que son poids prédomine, et le fll continuera à 
cheminer entre les deux cylindres, comme dans une jauge. Mais 
si le fil changeait de dimension, s'il devenait plus fin, par exem- 
ple, le cylindre c ne serait plus fixé par la friction exercée par 
le fil, il reprendrait un mouvement en arrière, à cause de la 
position de son centre de gravité hors de son axe, et dans ce 
mouvement il s'établit un contact plus complet entre les deux 
cylindres. Le passage du fil est alors intercepté, l'index / tou- 
chera en ce moment le guide-fil à mouvement de va-et-vient, 
et fera glisser ce guide pour transporter la nouvelle partie sur 
une autre bobine. Les détails des parties réalisant ce déplace- 
ment sont indiqués, fig. 1 à 7 (pl. VIU) : A est le guide^ûl du 
changement de position, b sa glissière. 

ilr truide est disposé dans la machine au-dessus du grand 
cylindre c, de manière à ce que l'index f puisse le toucher 
dans les mouvements de va-et-vient imprimés à ce guide, d'une 
part, et au support ou châssis des cylindres, de l'autre. Les di- 
rections des mouvements de ces deux parties sont perpendi- 
culaires l'une à l'autre. Dès qu'un changement dans le fil se 
présente, l'index / en est affecté; il s'incline plus ou moins, et 
dans sa déviation il fiait glisser et déplacer le guide-fil a sur sa 
glissière ^ (fig. 1). Le fil passera, par conséquent, d'une bobine 
sur wna autre, et le muuvciiieiit de va-ct-viciit disti ihuleur du 
guido-fil continuera à se faire pour chaque bobine d'une exlré-» 
mité à l'autre du cylindre. Ce mouvement est, en conséquence, 
déterminé par un mécanisme spécial formé par une espèce de 
crémaillère (fig. 4). Les coulisses d et leur support e sont doués 
d un mouvement de va-et-vient en sens contraire à celui du 
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guide du change. Le point d'arrêt c (ûg. i) passe, par consé- 
quent, en avant des pointes des coulisses sur la distance com- 
prise entre les deux points r et s (û^q. 4]. Maïs, dès que le point 

d'arrôt chani^eru par une différence do grosseur dans le fil, les 
coulisses ne pourront plus passer parce qu'elles rencontreront 
les crans p ou g, ce qui les forcera de prendre leur course 
etttre leâ points /» et 9 ou entre x et Çy et de déplacer le fil en 

conséquence. 

Cette transmission de mouvement du déplacement est com- 
binée de façon à ce que le iU en quittant une bobine la traverse 
d*ijn bord à Tautre, coiiformément au tracé (fig. 8). Ainsi, si le 
fll dfe la bobine n' i change de j?rosseur, en arrivant au point p 
il se déplacera instantanément du point /y au point tj. Glia((ue 
changement de gio-seur se présentera au commencement du 
trancanage. Lés bobines avec leurs flls triés par titres sont re- 
présentées dans leiir ensemble par la figure 8. 

Ce mode d'envider a une ^^randc importance, parce (ju'il per- 
met de retrouver le bout du iil instantanément après qu un l a 
coupé au trancanage. Dans le cas contraire, si tous les com- 
mencements des bouts de chaque bobiné, parfois au nombre de 
douze à quinze et plus, se troltvaient à des points quelconques 
de la bobine, il en ré^ullerail de l'embarras, de la perte de. 
temps et du déchet. 

On voit, en résumé, que cet appareil, délicat en apparence dans 
la disposition et l'exécution des détails, est basé sur un principe 
rationnel. Il repose sur l'idée de laii c |)a^^(Jr un lil ' iiti e le point 
tangentiel de deux galets, dont l'un, au lieu de tourner conccn- 
triqueinent autour de son axé, a ^ millimètres de jeu sur cet 
axe, qui lui permet de prendre un mouvement d'une excentri- 
cité proportionnelle. 

11 résulte qu'en faisant [)a:î>cr un iil jdus ou moins gros entre 
ces cylindres, le point où ces deux galets seront en équilibre 
pour le laisser passci* chabgera avec les diverses grosseurs pré- 
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sentéos par le lil à son passage. Chaque changement de po- 
sition relative du cylindre, à mouvement extcntrù, fora dévitT 
lin index auquel il correspond, celui-ci agira sur un guide 
pour déplacer le âl ^11 dirige, en inebié temps qu'une trans^ 
mission se efaar^ transporter le mouvement de va-et-vi^ht 
d'envidage du lil sur la holiino voulue, par ce changement. 

Si cet appareil peut ôtre établi à des prix qui ne soient pas 
trop élevés, ti est étideittment destiné à se répandre pratiqué- 
nîeht, eî i^hdra dë véHtâbles services, sutlëiit atix iiidusMes 
qui emploient les soies exotiqiles. 

* 

Les Ûls simples, formés avec les lilaments ou libres de Ion- 
guèitrs iirès-limitées, soht, en général, d'une régularité remaiv 
bië sur tout lëbr déveldjôjjemeiii. Séilleiiient ils oA*eht une sur- 
face plus ou moins duveteuse en raisoii mi^mo de la nature des 
matières qui les conslltuent. Plus les filaments élémentaires 
sbiit courts et plus le fil dbiit ils âe icôniposeht présente de 
tietiteà pdtites nlicrtfêcbpiqueé qui déterminent une appàl*ehbb 
dë duV^t à sft surKcé. bette appai^iicft est d'antànt plus 
sensible que les fibres de la matière sont moins lisses. Aussi 
It's lils de la laine cardée sont-ils les plus duveteux, et ceux dii 
chanvré étdulih celb t{ui, api^s là soié, pi*ésehtentle moiiis cë 
fearactèrë. Qhélqûefois bé duVel ëst l'Indice d'iirt caractère tié- 
cessaire et recherché : c'est, le cas des ïils cardés employés à des 
tissus destinés au feutrage qui met îi profit la partie filamenteuse 
bUverte ei peii lisse, dcdsiéb pàir lë duVet. todr les ûls des adiirës 
siibstancës, dedidés II des ahicles lisses, l*as, et pàlfots ddssl 
brillants que possible, il est nécessaire, au contraire, d'enlevet" 
('t'tt»^ espèce dè peliichc. Aus^^ la fait-on disparaître des filâ 
simples où retordus, Ibi's^U'ils sont destinés à tertdins articlës • 
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déjà menUonnéSi tels que les fils pour tuUes, popeliDes, lisses 
des métiers, etc. 

On emploie, à cet efTet, legazage ou le flambage, dont les ap- 
pareils ont élù décrits dans nos précédents ouvrages. Si le duvet 
doit être enlevé de Fétoffe tissée, c'est encore par des grillages 
combinés à des tondages décrits plus loin que le résultat est ob- 
tenu. Mais il est des produits sp«'ciaux qui ne peuvent ôtre trai- 
.tés par aucun de ces moyens, parce qu'ils seraient inefficaces : 
ce sont, entre autres, les articles exécutés avec les fils de doup- 
pions. Nous devons, par conséquent, nous y arrêter un instant. 

Purge spéciale des produits des douppiom. — Nous avons 
déjà caractérisé et constaté les défectuosités particulières de ces 
fils (chap. nif § 5). Nous avons indiqué un moyen par lequel, 
en les filant et moulinant simultanément, on était parvenu à en 
tirer On meilleur parti que par le On a eu en tout temps 

l idoc de les purger comme on purge la suie, en général, mais 
alors la production se trouve considérablement ralentie et le dé- 
chet augmente sensiblement. Si on essayait le gazage comme 
pour les fils réguliers, le moyen serait toutà fiitt inefficace. En 
effet, ce ne sont pas do petites barbes et fibrilles qu'il s'agit 
d'enlever ici, qui disparaissent d'ordinaire avecla plus grande 
làcilité en passant dans la flanune d*un bec de gaz, mais bien 
des castes t c'est-à-dire des paquets formés par des rebouclements 
au dévidage; ils adhèrent si intimement au fil, que colui-cî 
serait brûlé avant que la grosseur puisse être consuméo ; ini ii- 
tionner ce moyen suffît pour faire comprendre l'impossibilité de * 
son application. Aussi est-on revenu à la recherche d'une opé- 
ration mécanique pour obtenir le résultat, et on y a complète- 
ment réussi. On fait actuellement des soies floches et des cor- 
donnets en douppions aussi pures et aussi parfaites que si on 
y avait employé de la bonne soie courante et les meilleures 
qualités des soies exotiques, grâce à la purge automatique. Cette 
purge consiste à faire passer la soie doublée et tordue à deux 
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OU h trois bouts sur un appareil à raser. C'est une espèce de 
dévidoir dont les baguettes ou palettes transversales sont des 
l.imos mobiles tournant avec une grande rapidité au contact du 
produit eu dévidage. Toutes les parties saillantes du iil sont en 
quelque sorte raclées par le frottement rapide et énergique de la 
purgeuse automatique. On s'est bien gardé d'exposer cet appa- 
reil, aussi simple qu'efûcace, dans la crainte de la contrefaçon. 



CHAPITRE V. 

MOYENS ET MATÉBIBL DU TISSAGE. 



S t. — CmuÊêimmttmm» ftaéndei. 

Les procédés et les machines exposés dans la classe concer- 
nant cette spécialité ont autant d'importance que les moyens 

de la filature, mais présentent peut-être moins de subdivisions, 
tranchées. Le matériel du tissage ne varie pas ^en^ilJleme^t 
suivant la nature des matières premières, mais selon le mode 
d'entre-croisement des fils. Les dimensions des métiers ^ la 
force des organes et certains détails accessoires subissant seuls 
des changements déterminés par la largeur, l'épaisseur et la 
constitution de rétoFTe. Les appareils pour préparer les iils au 
tissage reçoivent quelques modifications en raison des carac- 
tères de la substance; les machines à apprêter varient en raison 
des effets recherchés pour donner au tissu l'apprêt le plus flat- 
teur et le plus durable. L'outillage du tissage peut doue se di; 
viser en appareils et machines préparatoires et en métiers à 
tisser; ceux-ci comprennent les : 
' Métiers à tisser les étoffes uuics; 
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Métiers à tisser les étoffes dites arniuros unies; 
Métiers à buttes multiples à tisser les étoil'es à armures et à 
thimës de couleurs variées ; 
Métifers à tisser les velours unis, bouclés et coupés ; 
Métiers à tisser les façonrit's ; 
Métiers à mailles élasti(iii»'s pour honin'lrriu ; 
Métiers à mailles Oxes pour tulle à la chaîne; 
Métiers à mailles ûxes pour tulle bobin ; 
Métiers à mailles nouées pour filets. 

Ces appareils comprennent les machines à ourdir et à en- 
coller les fils de chaîne, les métiers à doubler, ainsi que les ca- 
netières destinées à enrouler les liis de trame sur les tuyaux de 
la navette. * 

L*Exposition renlermait un spécimen perfectionné de l'our- 
dissoir autniiiatique. (^et appareil est muni d'un casse-fil qui 
produit un arrêt immédiat, déterminé par la rupture d'un 
fit quelconque de la chaîne. Cette addition réalise un piD- 
grès considérable» Jusqu'ici l'ouvrière chargée de la surveil- 
lance devait débraver à la main, mais son attention ou même 
sa vue pninait faire défaut; car il n'e.>t pas rare d'ourdir jus- 
qu'à dix mille fils. Dans le c.k le plus favorable, où la vii^ilance 
de l'ouvrière lui permettait de s'apercevoir de l'accident, il se 
passait un temps sensible entre ce moment et celui dé Tarrét. 
Lecasse-Hl débrayeiu' remédie à cet inconvénient, ajoute au per- 
fectionnement de l oporation une notable économie de temps. 

Une autre modification intéressante de l'ourdissoir consiste 
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dans la disposition du peigne ou râtelier dont les dents s'é- 
cartènt ou se rapprochent au moyen d'une vis, en raisôn de 
la réduction des chatnes qui së succèdent sur la même ma- 
chine; en voici d'ailleurs la description d'après la muchiiie exo- . 
cutro ])ar la maison Slchelin : 

Planche IX, fig. 1. Elévation et vue de côté de Tourdissoir; 

Fig. 2. Elévation et vue de devant (nous ne faisons voir Que 
les pièces faisant partie de l'appareil casse-Il 1) ; 

Fig. 3. Plan horizontal; 

Fig. 4. Détails indiquant l'arbre de vapet-vient, et lès tiges de 
casse-fil avec leurs supports et traverses. 

Description. — Sur l'arbre du tambour enrouleur de la itia- 
chine sont placées les trois cames M qui font faire au levier N 
un mouvement d'oscillation autour de son axe i». 

Le levier N porte à sa partie supérieure ùn petit cliquët o, 
qui, dans soti mouvement avec le levier N, cherche à Isntratner 
le buut du ressort de la détcutt' P, de manièr • à faire soi tir ce 
ressort de sou cran d'assis et faire passer la courroie de la poulie 
fixe sur la tK>uliè folle et arrêter là machine. 

Le bout du cliquet communique avec un bras Q qu'il entmîtie 
dans le sens de la llèclie (l ), dans son mouvement d'oscilla- 
tion. Le bras (j cummuniquc l'action qu'il reçoit du cliquet o 
et du levier N à l'arbre sur lequel il est ilxé. L'arbre R et, 
par conséquent, le bras 0 sont ramenés dans leur position, que 
le cli([uet o leur a fait quitter, ])ar un petit ressort à boudin S, 
h\é sur l'arbre nu me, et qui cherche à le faire tourner dans le 
sens de la flèche {2). 

Le bras Q suit donc tous les mouvements dù levier N, étant 
entrafhé dans le sens de la flèche (1) par le cliquet o fixé au 
levier N et dans le sens delà flèche (21, par le ressort S de 
l'arbre K. il retient le cliquet o relevé de manière qu'il ne puisse 
pàs accrocher le ressort P dans son mouvement de va-et-vient. 

Siir Varbre R sô troiiveni les bras T su[)portant deux trin* 
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gles U et U' qui passent dans toute la la iir de la machine. Ces 

tringles suivent le mouvement de va-et-vient de l'arbre R. et 
passent sous les tiges du casse-fll B et B', etc., qui sont accro- 
chées aux fils de la chaîne / et /'.U y a autant de tiges au 
casse-fil qu*il y a de fils de chaîne. 

Aussitôt qu'un fil de chaîne vient à casser, celle des ti.i;cs li. 
et B' qui communique à ce fil tombe par son propre poids 
dans l'une des fentes c' de la traverse G', et dépasse assez 
cette traverse pour se placer devant Tune des tringles U, U' et 
empêcher ie ressort S de ramener Tarbre R dans le sens de 
la flèche (2). L'arbre R étant arrêté, le bras Q ne suit plus le 
cliquet o, celui-ci tombe alors ?ur le bout du ressort P, qui 
sort de son cran d'arrêt, pousse la tige V et déplace la courroie 
de la poulie fixe stir la poulie folle. 

Le crocliol (J n'agit donc (fiie quand l'une des tiges du casse- 
fil B, B' se présente devant les tringles U, U' ou que quand un 
fil de chaîne vient à se casser. Pour arrêter plus instantanément 
la machine quand le casse-fil agit, on a placé sur Tarbre du 
tambour enrouleur une poulie de friction D, qui agit aussitôt 
que le ressort de détente P sort de son cran d'arrêt, par le le- 
vier Ë et le contre-poids F, qui sert la bande en tdle G contre 
la poulie de friction, pour faire frein. 

§ 4. — Maohiucs a» parer, à eucoUer el à monter le» ehaïae». 

La substitution des encolleuses à tambour sécheur aux pa- 

reus«'s à brosse et à ventilation avait réalisé, dès l'Exposition 
de i862„ up progrès important, puis({u une seule des nouNclIes 
machines remplaçait six appareils de l'ancien système et rédui- 
sait ainsi les frais de matériel et de Topération. Les encolleuses 

à séchage par contact ont reçu un pj'rfectionnemeiit de plus, et 
peuvent aujourd'hui encoller et bêcher à la fois deux chaines 
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superposées. Malheureusenient, ces appareils encore à l'essai 

ne figuraient pas à l'Exposition ; nous devons nous borner à 
l'indication des études dont ils sont l'objet en Anp'leterre. Les 
machines à encoller enroulent directement la chaîne sur l'en- 
souple du métier à tisser; mais pour les fils qui^ comme la 
soie, ne reçoivent pas de parements, l'ourdissage et le montage 
forment deux opérations distinctes; à Lyon, notamment, se 
trouvent, en assez grand nombre, les monteurs à farmi qui 
transportent la chaîne de Tourdissoir sur Tensouple du métier 
à tisser. Un mécanicien suisse, dont nous avons déjà signalé 
les travaux, M. G. Honnegirer, expose un appareil à ourdir et à 
monter simultanément les chaînes de soie qui a le double avan- 
t^e de supprimer une opération lente et coûteuse, et de mé- 
nager le fil en réduisant le nombre des manipulations. 

La planche X représente les appareils à ourdir et à plier, tels 
qu'ils sont généralement usités et ceux imaginés par M. Hon- 
neger. Une simple inspection de ces %ures suffît pour démon- 
trer que les quatre opérations préparatoires successives qu'on 
&it subir à la soie pour en disposer les fils de la chaîne au tis- 
sage, sont réduites à deux. En effet, les préparations de l'ourdis- 
sage (fîg. i), le levage de la chaîne (fig. 2), le pliage (lig. 3) et le 
montage et nettoyage (fig. 3 ^ et 4), sont réunis dans l'ourdis- 
sage et le pliage simultanés (fig. 8 et 8 bis) et le montage (fig. 6 
et 6 bis). Ainsi les fils de la chaîne H, \eiiant du cannelier pour 
se rendre sur le tambour T de l'ourdissoir, pour être divisée en- 
suite (fig. 2) et transportée sur Tensouple B (fig. 3), dans le 
procédé nouveau, se rendent des bobines du banc à ourdir di- 
rectement sur le tambour T. Le faisceau H (6g. .'>) montre une 
portée de fils dirigée par le guide G et la lunette / sur le tam- 
bour T. Celui-ci est doué d'un double mouvement, l'un circu- 
laire autour de son axe commandé par la poulie P, et Tautre de 
translation parallèlement à ce même axe» afin que les portées 
se rangent régulièrement les uiies à côté des autres» conformé- 
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mont à la (lisp(t>iti()n iiidiquro (fii;. "î lus). Co dernier mnu\e- 
nieut est imprimé au tambour par son arbre lilctt' a, tournant 
dans un écrou e, commandé par un pignon p. Une fois toute 
la cfiaîne H enroulée sur le tambour, un compteur avertis- 
seur l'indique par un timbre et la chaîne s'arnMe spontané- 
ment. Sur le bûti A, li, G, D de cet ourdissoir plieur (li.L^ 
6 et 6 bis), se trouve placé à la partie inférieure un rouleau 
ensouple R sur lequel la chaîne est directement dévidée. On 
la dévelo|)pe à cet effet du tambour T pour la faire passer sur 
le rouleau icuiieur /, d où ello s'envidcsur l'ensouple U destinée 
à être portée au métier h tis-cr. 

Quant au nettoyage des (ils, il est pratiqué, ai| besoin, sur la 
distance assez grande existant entre le cannelîer ou banc des 
bol)ines et le tambour T. 

Il paraît évident que l'op»'ratiun peut se pratiquer avec au- 
tant de soin, ainsi condensée, que par les procédés en usage, 
en permettant de réaliser une économie notable dans ces opé- 
rations préparatoires. Le système proposé par M. Honneg!,^^ 
est depuis loui:tonips eu usasse yonv le tissaiie de cprtainps 
autres substances, et notamment pour le coton. Les machines 
qui fonctionnaient à rE.xposition, pour les fils de soie, ne lais- 
saient d'ailleurs Hen à désirer. - 

§ 6. Machines à eneoUer. 

Il y a quelques années encore, on se servait presque exclusi- 
vement jlcs machines «/y^/m* pour enduire de colle les iils d'une 
chaîne en coton ou en laine. Le caractère distinctif de la pareuse 
consiste dans le mode de séchage des fils après qu'ils se sont 
enduits de colle. A la sortie de Taui^e, où ils s'en iuipnVncnt, 
ils parcourent, (Jans une dispo.sition parallèle, suivant un plan 
borizpntal, {incertain espace pour pouvoir se sécher* Le sé- 



Digitized by Google 



MOYENS ET KAltRlEL DU TISSAiiK. iHi) 

phago est activé par une ventilation d'air chauffé, provenaiU 
6ûi( de la chambre d'un calorifère ou du rayonnement de tuyaux 
à vapeur; et afin que la colle enduise bien uniforniénu ut tous 
les fils, les niadiiiics sont presque tontes garnies de brosses 
chargées d'étaler l'enfluit par un mou veinent de va-et-vient. 
Ces machines ont une marche assez difficile, exigent un entre- 
tien de tous les instants; leurs brosses rendent souvent les fils 
duveleiLX, et la i»ro(lurtion est relativement pnu importante. 
Cependant, les pareuses automatiques sont encore trèsem- 
ployéeSy surtout pour les articles fins en coton. Pour les autres 
substances, et la laine, entre autres, nous avons déjà décrit les 
divers systèmes en usa^re. (Voir le Traiié du travail des laines.) 

Oiiant à reiicollagc des cotonnades ordinaires et du lip, ^ se 
&it géîit'ralf^raent aujourd'hui par les machines dites wcol^ 
ktises. ËUes diffèrent des pareuses en ce que les fils se sèchent 
par le contact d*un gros tambour chauCTé par la vapeur dans 
leur intrrieur. Celte ?imj)l(' niodilication a permis deprocjuire 
beaucoup i)lus qu'aux pareuses. 11 n'a fallu rien- moins qu'une' 
économie d'au moins 50 pour 100 dans les frais du paragc; des 
articles courants pour faire prendre cette machine , tant ses 
premières applications, en Fi.incc, laissaient à désirer. Les 
chaînes [irt'jtart'cs siu* les nouvelles (Mieolleuses étaient loin 
d'offrir la flexibilité de celles parées à l'ancien appareil, f^i fi], 
qui doit être inthnement imprégné comme s*il était recouvert 
d'un vernis, ne Tétait pas parfaitement; sa surface s'écaillait 
en quelque sorte, tombait en farine et en fragments duveteux 
à l'action du tissage. Enfin le produit |>ré$entait certaines (iéffsc- 
tuosités; les trames ne se serraient pas convenablement dans 
rangle formé par Tes fils de la chaîne, et les lisières n'avai. nt 
pas la l éi^ularité et la netteté qui sont, en général, Tindicp d'un 
bon produit. 

A force de recherches, on s'e^t bientôt assuré qu'on pourqit 
éviter ces lâcheuses conséquences de l'usage de {'ençojleu^ 
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automatique en modifiant la composition de la colle, et surtout 

en améliorant la cuisson de façon à n'opérer qu'avec un liquide 
très-adhésif et d'une fluidité parfaite. Quoique nous ayons déjà, 
dans nos précédents écrits, donné plusieurs recettes plus ou 
moins satisfaisantes suivant les cas, en voici encore une qui en 
diffère peu et dont on tire de très-bons résultats : 

Eaa l 120 litres. 

Fécule 20*,000 

Suif , 0 ,8:;o 

Sulfate de zinc 0 ;22o 

Savon vert «... 0,700 

Ce mélange étant fait, on le cuit plus ou moins longtemps 
dans les appareils ordinaires. Il fout parfois une Jieure. Avec 

l'appareil autoclave spécial, exposé par M. Simon, de Saint- 
Ûié, vingt à vingt-cinq minutes de cuisson suffisent pour obtenir 
la colle dans un parfoit état. 

Ce petit appardl est représenté, en élévation, fig. 3, pl. II! ; 
c'est un vase cylindrique V, terminé par deux calottes hémi- 
sphériques, boulonnées au rebord du cylindre, à la partie supé- 
rieure et inférieure. L'appareil se trouve ainsi fermé hermétique- 
ment de toutes parts. D reçoit divers tuyaux munis de robinets 
pour le service. La colle à cuire, d'un volume déterminé, est 
introduite par l'entonnoir E, dont la communication ou l'inter- 
ception avec le vase V est établie par un robinet. La vapeur, pour 
opérer la cuisson, est amenée par le tuyau T et son robinet R. 
Lorsque l'apparetl a été purgé d'air par le tube / et le robinet r, 
l'écoulement de la colle en vidange a lieu par le robinet X placé 
sur un gros tuyau ajusté au fond du vase ; o et o' sont des pe- 
tits robinets indicateurs de niveau pour des volumes différents. 
Si, par exemple, le plus grand volume de Tappareil correspond 
aux dimensions i>our faire cuire 100 litres décolle, on le rem- 
plira jusqu'au robinet o.'Si ou^n'en veut confectionner que 
50 litres, le niveau du liquide ne dépassera pas le point o'. Le 
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oonstnicteur lait , bien entendu , des appareils en raison de 

Fimportance des établissements et du nombre de métiers à 
desservir. 

Description de fencoUeme^ pl. XI. — Ces sortes de ma- 

é 

cfajneSi sans être identiques dans leurs dispositions générales 
et les divers détails, ont tontes les mêmes oi^aiies et tendent 
au mAme résultat par des moyens qui ne changent parfois que 
dans des formes accessoires. 

La figure I donne la machine en élévation , la figure 2 la re- 
présente en plan du système le plus efficace. Pour travailler, eUe 
reçoit six rouleaux H formés à rourdissuir précédemment décrit. 
Ces rouleaux, chargés de fils, sont placés à Tune des extrémités 
de la machine 3ur un b&ti en fonte G. U est très^important 
que toudles fils se déroulent uniformément, pour s'étaler parai* 
lèlement entre eux dans leur marche. A cet elTet, les fils des 
divers rouleaux se réunissent successivement et passent alterna- 
tivement au-dessus et au-dessous des deux eylindres siiceesails. 
Ainsi, les fils du premier rouleau, du plus éloigné du baquet à 
colle, se déroulent sur le suivant. Supposons, par exemple, une 
chaîne de 2 800 ûlsà encoller. Chacun des six rouleaux en por- 
tera 467. Les 467 du premier viendront passer sur le second et 
se réunir à ses fils. Le nouveau fiiisceau, par conséquent formé 
de Diii, ira passer en dessous du troisième, ofi il se joindra 
à ses 407, pour former une nappe de 1 40i, qui passera sur 
le quatrième rouleau, et ainsi de suite jusqu'au sixième pour 
former la chaîne entière. Tous les rouleaux, bien entendu, 
d*une égale grosseur et également chargés de fils, seront néces- 
sairement entraînés avec unirorinitt'» sans rupture sensible par 
le développement et la marche de leurs Ois pour se rendre au 
vase V contenant la colle. Us se dirigent d'abord sur un pre* 
mier cylindre t en cuivre poli , tournant librement sur ses 
axes, puis entre les dents d un poigne, au sortir duquel ils 

se rendent sur un second cylindre i\ et enfin sous un tambour 
ALCii. -^Artt ttxtMêt. Il 
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plongi; (lâiiâ le récipient à colle V. Ce tambour peut être sou- 
levé ou abaissé au moyen de crémaillères agissant à chaque 
extrémité de son axe, afin de faire immerger les fils plus ou 
moins, selon les besoins. La colle est maintenue aussi chaude 
que possible par uu cbaulTage à la vapeur de sa bàcbe, au 
moyen d'un serpentin percé de petits trous. Lorsque les fils sont 
bien imbibés de colle bouillante, ils passent de nouveau sur deui 
grands cylindres en enivre /, plongés dans la colle jusqu'à 
leur axe. De» rouleaux presseurs r, r en fonte massive et enve- 
loppés de drap ou de flanelle tournent par entrainement sur lei 
premiers, directement commandés par te transmisiÂan générale* 
Le passage des fils entre ces derniers rouleaui a pour but d'en- 
lever l'excès de colle dont ils pourraient être imprégnés. A la 
sortie du dernier presseur, une brosse circulaire li à mouve- 
ment de rotation tend à ooudter le duvet du fil; pour que cette 
action ait toute son efficacité, il faut maintenir constamment la 
brosse en parfait état de propreté. Une seconde brosse H en 
crii^ légèrement humide, parce qu'elle baigne dans l'eau, vient 
tourner contre la promise k cet effet, La b4cbe et l'appareil à 
colle étant fermé par un couvercle T» on eu fait échapper la va- 
peur au dehors par une cheminée quelconque, figurée en N. 

Dans certaines machines anglaises, les ûls passent immédia- 
tement et directement autour de grands tambours métalliques 
pour se chauffer et se sécher. Dans certaines ei^coUeuses firan- 
çaises , et notamment dans l'encolleuse Gelly , représentée 
%^ i e( 2 (pl, XI), la chaîne parcgurt librement une certaine 
distance pour se rendre dans une chambre chaude aussi bien 
fermée que possible, et contenant des cylindres 0, 0', O', etc., 
chaufiés également à l'intérieur et contre lesquels commence 
le séchage pour se finir toujours par ses contactii alternatifs 
dessus et dessous la série des cylindres Ë, K, placés à la partie 
inférieure de la chambre D. Ces cylindres sont chauffés aveo te 
vapeur d*échappement des premiers 0, 0 eto« De là, lea fite 4a 



^ .i^ud by Googl 



r 



MOYENS MATÉRIEL DU TISSAGE. . lOS 

la chaîne secs sont conduits aiitojir do reusouplo S, après s'ôtre 
solidement en vergés au moyen de ciuq^La^uetlesé, comme 
dans toutes les machines de ce genre. 

La eoramande générale part des poulies motrices M, M'. 

L inspection de la figure suffit pour \oir comment elle se trans- 
met aux divers organes tournant de la façon la plus simple. 
Quant aux deux cônes ^ et Y, ils ont pour but de maintenir la 
régularité de Tenvidage, malgré l'augmentation do diamètre de 
l'ensouple S, i;ràcu au dq>lucenient d«' la courroie sur les deux 
cônes, et, par conséquent, au ralentissement proportionnel de 
vitesse à mësure que la courroie se rend du plus petit au plus 
grand diamètre. Ce déplaqjsment a lieu, comme à Tordinaire, 

* 

par la transmission lente d'une vis sans fin / sur roue h' agis- 
sant sur une tringle de la pièce qui guide la courroie. 

Au lieu d'entrer dans des calculs de transmission de mouve- 
ment qui n'oAt rien de particulier, et qui ne donneraient que 
le rendement théorique de la machine, nous préférons eii in- 
diquer la production pratique. Avec une machine semblable, 
on peut encoller une chaîne de 2800 iils sur une longueur de 
100 mètree en quatre minutes un quart au maximum. 

Gomme nous l'avons dit plus haut, l'emploi de ces sortes 
d'encolleuses a permis de n-alisor une économie de près de 
90 pour 100 sur les pareuses. Le chiffre de cette économie, 
pour un établissement de moyenne importance, de deux cent 
cinquante à trois cents métiers automatiques pour le coton, 
peut être évalué de 8 a 10 UÛO francs par an. 

Encolleme anglaise^ sans dtambre à air çfuxud. — Ainsi que 
nous Tavoni dit plus haut, il y a des encolleuses qui diffèrent 
par oertuns détails de celle qui vient d'être décrite. La figure 3, 
pl.* XI , donne la partie d'une encolleuse concernant seule- 
ment l'appareil pécheur, tout le reste de rencoileuse étant iden- 
tique à 1a diqwsition des figures i et â. 

Ge qui caractérise la figure 8, c'est en elTet le gros tambour T 
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s«clieur creux chauffé à son intérieur par de la vapeur. Li 
La cliaine 11 s'y rend aprt»s sHve imprégnée de colle dans le 
\ase V , entre* deux cylindres dont la figure ne montre que les 
rouleaux presseurs R,R'. Une brosse circulaire B est chargée 
d V'galiser la colle et de coucher le duvet. Après avoir enveloppé 
une grande partie de la circonférence du tambour T, la cliaîne 
se rend s(»us le cylindre de tension t, et sur celui de guide t\ 
suivant la direction indiquée par les flèches; les autres dispo- 
sitions de la machine sont celles de TencoUeuse Gelly. On voit 
que c'est par le séchage seulement que les deux systèmes dif- 
fèrent. Ici le fil devant ôtre séché sur un ]iarc ours moindre doit, 
par conséquent, présenter moins de flexibilité; les fils sont plus 
durs ; de plus, la vapeur est moins bien utilisée, dette dispo- 
sition est d'ailleurs celle dont un se servait à l'origine de l'em- 
ploi des encolleuses; celle des figures i et 2 de la môme planche 
a été établie pour répondre à des besoins que la première ne 
satis&isaitpas. 

S — ■MUaeii préparatoires pour iraasfonMer 
les tMMM« 

Ces machines comprennent les dévidoirs, les doubleuses et 
les cauetières. Les deux premières ae sont pas touyours indis- 
pensables; nous mentionnerons seulement la première et dé- 
crirons les systèmes les plus intéressants de l'Exposition con- 
cernant celles-ci. 

Machines à dévider et à doubler, — Les machines à dévider 
sont^ en général, teUement simplet, qu'elles ne se distinguent 
que par le degré de perfection de leur exécution. Elles n*ont, 
par conséquent, pas besoin de figures ni de description spé- 
ciales; d'ailleurs les machines à doubler sont de véritables ma- 
chines à dévider réalisant les conditions les plus compliquées 
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qui peuvent se présenter dafis Topération du dévidage. Les 
doubleuses, pour remplir complètement leur office, doivent 
purger et dévriller les fils ; de plus, pour éviter une des princi- 
pales causes d'irrogularité dans les doublages, il est nécessaire 
que la bobine dont un des fils casse s'arrête spontànément 
aussitôt. 

Il y avait à l'ESxposition plusieurs dispositions remplissant ces 
conditions, mais celle qui paraissait fonctionner avec le plus de 
précision et de sécurité est le système d^ M. Ryo-Gatteau. Nous 
en donnons, par conséquent, le principe. . 

Douôleuse de M. Ryth-CatUm, — La figure I de la plan- 
che XH donne l'élévation d'un élément, et la fiïnire 2 une 
projection horizontale d'une dévideuse agissant sur trois fils 
qu'elle réunit en un. Les canettes N des fils, au nombre de 
trois, sont, par conséquent, embrochées, par leurs broches 
ou axes a^a^ dans les supports 5, s, 5, de l'étagère E. Un bâti 
peut contenir un plus ou moins grand nombre de tûtes sem- 
blables, cela dépend de la longueur du métier. Les fils i, 2 
jet 3 se réunissent à rentrée d*un système d*embarrage, entre 
les cylindres ou baguettes en verre c\ c"^ c'est-à-dire qu'ils 
passent sur le premier et le troisième et sous le second. Cette 
disposition des fils tend et dévrille, en les développant, ceux qui 
ne le sont pas. A la sortie du dernier, Us passent sur une tige 
en verre V pour s'envider autour de la bobine de rotation y, 
après s être réunis dans l'œil o du levier R. Le mouvement est 
imprimé à la bobine g par l'action de frottement qu'exerce en 
tournant le rouleau de commande G contre la droonférence du 
collet de la bobine g. Celle-ci est maintenue en contact du 
cylindre G, par l'extrémité recourbée d'un levier L ; le bec 
courbe b do ce levier vient agrafer la broche ou l'axe dans le- 
quel la bobine entre librement. Elle est, par conséquent, pkcée 
et retirée parallèlement à elle-même dans cette broche, au com- 
meucemeut du dé vidage et lorsque la bobiue est pleine. Au mu- 
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ment du'tniTail, le métier étant en marche, les choses sont dans 
k position indiqiK f' imr la figure 1. Pour arrêter la marche de 

l'une quolt'onqiio dos l)(»hiiies </, il suffit d'incliuer en avant 
le levier vertical / articulé eu r. Ce levier / porte un galet e qui 
vient alors presser contre la partie inclinée t du levier L, force 
celui-ci à se soulever; il n'y a plus alors de contact entre la 
bobine et le tambour G, le mouvement de Tenvidage cesse 
pâr cons(k[uent. Cet arrêt a lieu toutes les fois que l'un quel- 
conque des fils oasse, grâce à la disposition suivante : chacun 
des fils passe dans Tcsil d'une tige t^U Cette tige a la position 
indiquée dans la figure pendant la iiiarclie du Vient-il à se 
casser, la tige^ s'infléchit en sens opposé à la direction actuelle, 
et la partie recourbée verticalement en ti s'abaisse et vient ren* 
contrer un obstacle dans une palette tournante ou papillon 
de façon à ce que le ressort r devienne libre; il agit alors sur 
le levier /, pour le pousser en avant et amener le galet e sous 
le plan incliné du levier L pour le soulever et soustraire la bo*- 
bine à l'action dé rotation de son cylindre de commande </. Le 
mouvement cesse, par conséquent, de la part de la bobine jus- 
qu'à ce qu'on replace les choses dans l'état où la figure les 
montre, c'est-à-dire jusqu'à ce qu'on ait opéré le rattachage. 

Produciion, Une doubleuse de ce genre est moyennement 
garnie de soixante tôtes, trente de chaque côté du métier, et- 
peut faire une quantité de jiroduit variable en raison de la 
finesse des lils. En supposant des tils de coton simple du nu- 
méro 40 à 50 réunis en deux bouts , la machine peut, avec la 
surveillance d'une ouvrière, produire de 50 à 55 kilogrammes 
effectifs par jour. 

IjC lil tlesfiné à se loger dans la navette pour l'uriner la trame 
de rétoU'e peudaiit le tissage est tantôt disposé sous la forme 
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d*uti cytindn renflé |Nur son milieu, présentant la forme d'une 

olive dont les deux pointes seraient coupées. Mais, dans la 
plupart des cas, on renrouie de manière à former un cône 
tronqué \ de là sans doute son nom de eanêite, La forme cylin- 
drique n*est guère appliquée qu'au tissage de la soie ; le cône 
est, au ('(iiUraire, oinployé comme la disposition la plus avan- 
tageuse pour les fils de coton, de laine, de chanvre et de lin. 
Dans l'un et dans l'autre cas, les fonctions de la canette et leS 
conditions qu'elle doit remplir ne changent pas. Elle doit être 
aussi serrée que possible pour contenir le plus de loni^ueur 
possible de fil, afin d'occasionner le moins de perte de temps 
pour le nombre de ses remplacements lorsqu'elle vient à s'é- 
puiser. L'envidage doit avoir lien de &çon : à ce que le fil se 
déroule facilement et avec une grande régularité, à n'occa- 
sionner ni vrille ni autres défauts d.ins le tissage, ni éboule- 
ment dont la conséquence serait un décliet de matière. Enfin ^ 
le fil) chassé par la navette, doit le dérouler avec une tension 
suffisante pour s'étaler uniformément ; la traction ne doit cepen- 
dant pas ox[u>ser la duiie h un*' rupture. Les canettes se sont 
faites pendant longtemps au rouet à la main ; elles se font en 
gratide partie, aujourd'hui, surtout pour le coton et la laine pei^ 
gnée, sUf les métiers )[ filer lorsqu'il s'agit d'employer la trame 
simple. Mais s'il faut la composer de phisieiu's bouts, ou lors- 
qu'il s agit de fil cardé, de bourre de soie, de iiu et de chanvre, 
il foui redévidel^ la matière pour en former des canettes* 

On $*est ingénié depuis plusieu^ années à réaliser ce travul 
automatitpiement. Le principe des mai liines les plus usitées 
jusqu'ici consiste dans rapplication de la iricliou de la canette 
toumftnt dans un cône en métal, et s'avançant peu à peu dans 
cette eêpbt^ de godet pouf s'en échapper unç fois la canette 
terminée. O. système, qui t(»ut d'abord s'est fait adopter à cause 
de sa bimpiicité, présente cependant les inconvénients suivants : 
les machines de ee genre sont lourdes à mener et eiîgeni, par 
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conséquent, une dépense relativement considérable de force 
motrice. On ne peut guère employer qu'un cône en bois comme 

.support du fil, là où il est souvent niVessaire de se borner au 
papier. Le frottement direct sur le til a également des inconvo* 
nients : il peut érailler la matière, la fatiguer, et surtout altérer 
les nuances. Ce dernier reproche explique comment ce genre 
de canetière dit à gobelet est plus répandu pour le lin que pour 
Ifes autres substances. 

Le système suivant peut, au contraire, s'appliquer indistincte* 
ment avec les mêmes avantages à toutes espèces de substances. 

Canetière Ryo-Catteau. — La figure 3 est une élévation et la 
figure 4 (pl. XII) un détail de cette machine aussi simple qu'iu- 
génieuse. U s'agit de transformer une bobine B ou un écbeveau E 
en canette. Si Ton opère sur une bobine, il est bien entendu 
qu'elle prend la place de récheveau ; celui-ci est disposé sur 
un asple ou dévidoir D à rayons R, R. L'axe du dévidoir est 
assemblé, comme à l'ordinaire, sur le montant M, par son 
pivot /> à sa partie inférieure, afin de pouvoir incliner cette 
partie du support, comme le montre la ligure. Ce détail a 
pour but d'amener le montant en avant du bÀti général pour 
faciliter le placement des écheveaui. Le oontre-poids P doit 
équilibrer les pièces dans les diverses postions. La canette N 
se forme sur la broche 6 au moyen du fil f, La broche est douée 
d'un double mouvement, d'une rotation continue et d'un mou- 
vement de translation vertical de va-et-vient, comme dans les 
métiers continus ordinaires. La figure 3 donne bien les trans- 
misions du mouvement de rotation imprimé par les courroies 
ou cordes allant du tambour V aux noix n,n des broches; mais 
cette figure ne donne pas la commande du chariot, qui ne pré- 
sente rien de particulier. La particularité spéciale du système 
consiste dans le guide ^ du fil ; il est assemblé à un écrou e 
d'une vis V, commandée par un pignon o, recevant son mou- 
vement par la roue K, engrenant elle-même avec d'autres 
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traD8iiii88k>n& que la figure n'indique pas ; ces transmissions 

ont leur point de d/'part sur l'arbre moteur M' du tambour T. 
La fi^nire 4 montre le guide-fil en détail sur une plus grande 
échelle. Lorsque la machine fonctionne, le fiL se distribue régu- 
lièrement de haut en bas et de bas en haut sur la canette N, 
grAce au mou venu- ni de va-et-vient imprimé à la brocbe 6. 
Mais une cause quelconque vient-elle à faire casser le fil, l'écrou^ 
du guide-fil, au lieu d*un mouvement de translation et de che- 
minement dans la direction de la vis, touniera surplace autour 
de la vis, jusqu'à ce que le fil soit rattaché, ce qui a lieu à la place 
où la ruj)ture s'est produite. Pour arrêter le travail, lorsque la 
canette est terminée, c'est encore en faisant cesser la commu- 
nication du fil / avec son guide g qu'on y arrive. Cette machine 
offre, par conséquent, une réalisation pratique fort simple de ce 
problème délicat du canetage automatique. 

Production, — Ici, comme dans tous les appareils de ce 
genre, la produetion est variable avec les titres et la ténacité 
des fils. Si nous prenons pour exemple Tune des matières les 
plus suscoptihlps, dont les canettes sont enc(»re généralement 
exécutées à la main, la laine cardée, la canetière en question 
produira n^oyennement 500 grammes par broche ; une femme 
soldant un appareil de vingt broches fera, par conséquent, 
10 kilogrammes de fil dévidé par jour. Ce résultat facilitera 
pour sa part le tissage automatique des fils de laine, pour les- 
quels il fallait parfois jusqu'à deux ouvrière par métier à la 
pn^paration de la trame, tandis que maintenant une ouvrière 
suffit pour alimenter cinq métiers. 

S 8. ^ tière «pérfrts pM» le tf— ge ém — iert<«> 

Dans le tissa^:^e des soieries, oh les opérations antérieures ne 
rendent jamais le fil sous la forme de canettes, on a de tout 
temps recherché les canetières pouvant répondre eonvena- 
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blement aux besoins de la spécialité. Ils consistent non-seule* 

ment dans ceux quo doivent remplir en gc^néral les appareils de 
ce genre, mais encore dans la nécessité de conserver au iil do 
la trame, formé souvent par plusieurs bouts^ tout le briUant 
dont il est susceptible» Les fils réunis, en se rendant des bo- 
bines sur la canette, doivent, par conséquent, être soumis à 
.une tension uniforme pour les maintenir parallèlement et ne 
pas se vriller ni se tordre» 

Dispontion yénérùk. — Les figures 1 et S ( pl. XIII) pré- 
sentent de face et de profil une canetière de ce genre exposr'o 
par M. J. Durand, de Lyon. Les figures montrent huit bo- 
bines B, dont les fils se réunissent en un pour B*enrouler sur la 
caAelte c, où ils forment le oène ou la canette, grftce au double 
mouvement circulaire autour de l'axe et du Na-et-vient ascen- 
sionnel et de descente de la burette c, ainsi que cela a lieu dans 
toutes les machines de ce genre. 

TVwwmtMtofi dê mouvement général. — L'appareil est mis 
en mouvement par une pédale N, dont l'action est rét^ularisée 
par lui volant V placé au-dessous sur l'axe de la pédale ; la 
partie supérieure de Tarbre vertical t de cette pédale commande 
les poulies à gorge K,K' et K". L*arbre horieontal J de cette 
dernière porte des poulies de friction F agissant sut les galets ^ 
portant les pivots iulériours des ludclics di s canettes rhacun 
à chacun; elles reçoivent ainsi la rotation rapide autour de 
leur axe réciproque* Le mouveinent de va-et-vient est imprimé 
à leur chariot T par rintermédiaire déâ leviers 1^ 2^ 3 et 4, 

commandés par les piLMions n et h. 

Arrêt de i'appcu eU à la rupture d'un fil, — Chacrm des fils 
passe dans une pièce assemblée à une tige verticale A com- 
mune à toutes lés bobines B. La tringle E est maintenue en 
avant par le (il qui y passe en allant s'enmuler. Vient-il à 
casser, celte tringle E tend à toiubrr. En décrivant un arc de 
cercle, elle agit sur la tige verticale A. Cette tige, repoussée 
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par E, recule eu dégageant la tringle n'ccairbée ou coudr^e m 
et eu laissant tomber raîiruilie à k contre-poids p. Gelle-ci dans 
Mi chute entraîne une cheville en fil de fer verticale qui descend 
alors dans une encoche correspondante pratiquée dans le dis- 
que o et l'arrôtc, pur ( (jusrcjuent, ainsi qun la canette. Pour 
remettre la canetière en train, on n'a qu'à agir sur la tige à 
ressort M pour repousser la tringle m, et remonter la tige h à 
sa position initiale. 

Mode de tension, — Tous les fds se réunissent pour se tendre 
égalemont sur les rouleaux des disques D,D';de là, après avoir 
passé dans la tige £, ils se rendent dans un guide L placé sur 
une tige filetée qui fiût monter et descendre le guide, grftce 
à lin écrou G placé à la partie supérieure de sa vis. Cet écrou est 
commandé parle frottement d un disque placé à la partie supé- 
rieure de l'axe de la canette. Ces mécanismes, un peu compii*' 
qués, sont cependant ceux dont on ftdt le plus usage à Lyon. 

§ — JHétlera MtoaMUi^nes pow 1» tlMMlge é(tm étmtÊtm mmàtM» 

s 

Sous ce titre sont compris les métiers légers dont la largeur 
ne dépasse pas un mètre emplo) és au travail des cotonnades, 

<l«'s mérinos, des tallV'tas, Pt les métiers de niriiie di^H'll.■^i(Hl 
réservés aux tissus i'qrts comme les toiles à voile, les métiers 
pour draperie , et pour certaines toiles dont la largeur dépasse 
parfois trois mètres* 

I-^ métier à calicot le plus anciennement appliqué au tissage 
automatique est l'objet constant de perfectionnements en vue 
d'accroître la production et la régularité des résultats» L'aug- 
mentation de stabilité dans les pmtits d*appui et Tallégement 
des organes mobiles a permis d'atteindre à une ^ite^^c de trois 
cents à trois cent cinquante coups à la minute pour des lar- 
geurs de 0",60 à 0"*,70. U arrivait iréquemment| dans les mé« 
tiers à grande vitesse, que la navette miconttatil un ohataolè 
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OU a*arrètant pour une autre cause dans le parcours de la chaîne, 

le ballant frappait avant qfte le casse-fil débrayeur eût agi, et 
les dents de peigne se trouvaient mises hors de service. Le 
peigne, articulé maintenant à la partie supérieure, s'écarte dès 
qu'un objet â'oppose à son action, et reste soulevé jusqu!à ce 
que le métier ait été ref^acé dans les conditions normales. 

Une autre disposition permet de ramener automatiquemoiiL 
.le tissu au point où s'est produite la rupture de la trame. Jus- 
qu'ici le casse-fil avait seulement pour mission d'arrêter le mé- 
tier, en faisant passer la courroie de la poulie fixe sur la poulie 
folle; mais cet arrêt ne pouvant rtre instantané pour une masse 
lancée avec la vitesse indiquée plus haut, le moteur continuait 
à faire mouvoir les fils de la chaîne sans profit ; l'ouvrier rap- 
pelait à la main le métier au point oh le tissage avait cessé. 
Un métier anglais effectue ces mouvements automatiquement 
à l'aide d'un mtVanisrae relié au casse-ûl ordinaire'. Nous allons 
donner un des métiers ordinaires dans son entier avec la plu- 
part de ses perfectionnements récents. Nous reviendrons en- 
suite sur les autres détails qui viennent d'être mentionnés. 

§ i««-ntler MrtimuitliMAftiimlMétofliMufos. 

La planche XIV donne les diverses vues d'un métier de ce 
genre. La figure { est une vue de bout du métier, la figure 2 
une vue de face ; la figure 3 est un plan vu par-dessus, et la 
figure 4 une section passant par un plan vertical au milieu des 
figures 2 et 3. Les mêmes lettres indiquent les mêmes parties 
dans les différentes figures. 

Trammission du battant. — L'arbre A est l'arbre moteur 
principal, le point de départ des divers mouvements des or- 
ganes du métier. Les poulies 6, B', Tune fixe et l'autre folle, 
impriment ou suspendent Taction suivant la place de la cour- 
roie sur l'une ou l'autre de ces deux poulies. L'arbre A est 
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en fer forgo à deux roanivelles et bielles a d tXtt iC, Les 

bielles a" a' assemblées, par rune do leurs cxlrL'inités, chacune 
à la manivelle, le sont do l'autre au battant C. Cet assemblage 
permet au battant d'aller et venir autour de ses points d'arti- 
culation placés à Textrémité* inférieure du bAti, et d'agir, par 
consi'queiit, deux lois sur l'étoffe pendant une révolutiun com- 
plète de l'arbre moteur A, de ses manivelles et de ses bielles. 
Trammimon du- rouleau ensùuple de la chaîm et des lisses* ' 
Le rouleau ou cylindre ensouple porteur des fils de la 
chaîne, est placé à l'arrière du métier. Ses fils, en se déroulant, 
passent sur une pièce dite poUriniêre, pour se rendre dans 
les mailles ou orifices des lisses ou lames e e, e e, et de là entre 
les dents du peigne b. Le mouvement est imprimé aux lames e 
dans Tordre voulu pour foire une armure quelconque par des 
galets mus par les cames y y... plac«''es à peu près au milieu 
de la longueur d'un arbre E. Cet arbre est coounaudé par des 
roues d'engrenage droites, 1 et 2, placées sur Tarbre moteur A, 
du côté opposé à celui des poulies motrices B, B*. 

Conimandc des fouets de la narctte. — taquet i, atta- 
ché par une lanière au levier y , est assemblé à la partie supé- 
rieure d'un arbre actionné à sa partie inférieure par une 
came à courbure spéciale K, agissant sur un galet conique / 
placé au bas de l'arbre /. 

Enroulement de étoffe, — Le tissu produit passe sur la 
poitrinière F, pour se rendre sur le rouleau tendeur U, et s'en- 
rouler autour du cylindre souple G. Le premier de ces deux 
cylindres, le rouleau H, a sa surface garnie en verre pilé, en 
sable, ou avec de l'émeri par un collage, de façon à lui donner 
une propriété d'adhérence sensible, pour fiiire presser la pièce 
entre les deux rouleaux. Ceux-ci restent constamment en oontacl 
au moyen d'un levier à poids m, placé sur l'axe de l'ensouple G 
pour le maintenir tangentiellement contre le cylindre H. L'axe 
dei'arbredu cylindre est disposé dans une coulisse pour lui per- 
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mettre dedescendre et de s'abaisser* à mesureque son diamètre 
augmente par renroiilement de Tétoffe. Celle-ci est appelée 

par une comiuaiide directe consistant dans un piL'iiun n, placé 
sur Taxe du cylindre U et eii>;rcuaut avec io piguou ëur 
Taxe duquel, et parallèlement h celui-ci, se trouve un troisième 
pignon n'\ dont les dents sont actionnées plus ou moins par 
un cliquet d'une roue à rochets dont la prise est rc^^gUîe en 
raison de la réduction à réaliser; de niAmc que la tension de 
l'ensouple de chaîne peut être moditiée au moyen du degré de 
friction exercée par le poids o\ agissant sur Textrémité de la 
oorde o enroulée sur l'arbre de Tensouple de chaîne. En aug- 
mentant ou en diminuant ce poids o\ ou le nombre de tours 
de cordes, on fera varier 1 intensité du irotlemeut eu consé- 
quence. 

Tempk autumatique, — Ce temple, pour maintenir con- 
fetamment l'étoffe à sa largeur régulière et pour elFectuor son 
enruuleineut sans qu'on ait à y toucher, coutiiiite dans un petit 
cylindre I ; il peut tourner dans une auge concave et concen* 
trique à la partie inférieure du cylindre ; c'est entre la partie 
convexe du rouleau et concave de l'auge que passe rétolFe. A 
chaque extrémité, et a la place des lisières, le cylindre est 
armé d'aiguilles inclinées, de manière è oe que cea dents, très- 
fines, aient des directions opposées pour s'engager dans l'étoffe, 
et la lâcher, ])ar suite de la direction de leur inclinaison, lorsque 
le tissu est eutraîaé. Pour empêcher certains accidents pouvant 
se produire dans la chaîne ou le peigne par des chocs contre ie 
temple, celui-ci est assemblé à ses extrémités à des ressorts, et 
les dents du peigne, au lieu d'être fixées invariablement à 
leurs deux extrémités dans le peigne, ne le sont pas à la partie 
inférietu^, et peuvent ainsi céder devant un accident, un choc, 
ou toute autre cause anormale, ainsi que cela a déjli été annoncé. 

Mécmûme cme-trame ponr arrêier âponUmément le méHer. 
•V» n exista diverses causes de troubles dans le tissage au^oma- 
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tique, auxquelles on a cherché à remédier. U se peut, entre 
dMtres accidents, que, par une cause quelconque, Ui navette aoît 

mal dirigée dans sa course, vienne s en^'ager entre les dents du , 
peigne, ou passer à travers les fils de la chaîne. Dans l'un et 
dans l'autre cas, elle sera déviée de sa marche normale, et il y 
a alors urgence d'arrêter aussitôt le métier, pour éviter les ae- 
lideiits plus graves encore et des détériorations, si la machine • 
continuait à trs^vailier, U arrive tîgalcment trop souvent que la 
trame casse, et que la navette continue néanmoins son trajet 
*aveo régularité. Elle ne fournit, par conséquent, pas de fils, et la 
pièce présentcrail alors des claires à ces endroits, si on n'arrê- 
tait le mt'tier à temps, et si même on ne le faisait revenir à la 
place où les fils manquent, aûn de les rattacher au point où 
hi solution s'est présentée. Dans ces deux cas principaux, il y 
a donc urgence d'arrêter le métier aussi rapidement que pos- 
sible, sans rien détériorer. Et comme l'œil du surveillant pour- 
rait faire délaut, lo métier doit suspendre spontanément le 
QKmvemeiit , soit lorsque la navette ne suit pas sa course 
normale, soit lorsque la trame Tient à rompre. U y a une dis- 
position qui correspond à chacun des deux cas. Conunençons 
par la description du mécunisme^à mouvement d'arrêt spon-i 
tapé par SMÎte de la déviation de la navette de son chemin ré* 
gulier. 

Les détails du mécanisme sont surtout visibles fig. ^, 2 et 3, 
Une tringle horizontale, dont qn voit la coupe en r (lig. 1), passe 
d'uqe extrémité à l'autre du hattant. Elle est chargée d'opérer le 
débrayage et de fidre passer la courroie de la poulie fixe sur la 
poulie folle. A cet effet, cette tringle r porte deux leviers r'r', 
l'un à chacune de ses extrémités, destinés à agir sur un renfie- 
ment plaeé dans l'intérieur de la boite à navette; cette mène 
tige est munie d'un levier pn dans la direction de la pièee 
à entaille <7, désignée sous le iium de grenouille. Ce levier peu^ 

agir aor la grouille et, par suite» sur le ressort du toviar 
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« 

sur les leviers et contre-leviers L et L'. A l'inU^rieur de chaque 
botte à navette se trouve une minée feuille métallique formant 

, un rennciiient lat/'ial sur laquelle s'appuient, du dehors en 
dedans, les leviers r 7 , pour la presser comme ils presseraient 
un ressort. Toutes les fois que la navette passe régulièrement, 
elle comprime le renflement élastique et maintient les choses 

. dans la position indiquée par la ligure 2. 11 n'y a alors aucune 
action de la part du levier r" sur rentaille de la grenouille q et 
la transmission de la courroie. Mais la navette vient-elle à 
manquer, le renflement conservera la position naturelle en 
formant saillie à Tintérieur, et permettra aux leviers r' r' de 
basculer, de manière à abaisser le levier / et à le mettre en 
présence de l'entaille q. Uelle-ci recevra une légère impulsion 
parallèlement à elle-même, et en prenant la position q q' (fig, 3) 
)a pièce agit sur une cheville ou goupille x placée sur le levier 
K, et force ce levier de sortir d'une encoche où il est maintenu 
par un ressort pendant la marche du métier. Ce mouvement 
du levier £ût dévier la fourchette K' de la courroie, et la trans- 
porte de la poulie fiie B sur la poulie folle B'; le métier s'arrête 
par conséquent. Afiu ({ue cet arrêt soit plus sûr et plus prompt, 
la pièce à entaille, en se reculant, entraîne un levier articulé L, 
qui force une espèce de sabot ou frein L de frotter sur le vo- 
lant L". L*arrôt ne serait pas instantané si le frein n'enrayait 
Faction . 

Quant aux moyens pour suspendre le travail lorsque la trame 
vient à se rompre, ils consistent, en principe, dans les disposi- 
tions suivantes. A l'une des extrémités du peigne e est disposée 
une espèce de grille par des broches verticales c. Directement 
à l'opposé, en face de cette petite grille, est suspendue une 
fourchette oscillante S, qui, dans le mouvement du battant, 
vient s'engager dans les petits barreaux ou tringles de la 
grille c^. 

Ge levier S, articulé par le milieu de sa longueur, est re- 
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eoiirbt' en crorhcl, de liant on bas, ;i rextrumilo opposro h 
celle disposée en ffiurchette. Cette fourchette est assemblée à 
une petite tige t ajustée, pgr une de ses extrémités, au levier 
horizontal t/, lequel touche en un point de sa longueur le res- 
sort (lu levier débraycur D'antre part, sous la fourchette S, 
est disposé un levier vertical à crochet ou en taille, de façon 
àce^e sa partie recourbée corresponde à celle de la fourchette 
et puisse, dans une position déterminée, l'agrafer. Le levier y 
reçoit coustauimcnt un mouvement oscillatoire, qui hii est 
imprimé par un contre-levier à retour d'équerre y\ recevant 
lui-même son impulsion par une. came placée sur l'arbre Ë. 
Tout le tèmps que le passage de la trame pendant le travail 
maintient hi fourchette dans la position indiquée dans la 
figure 1, elle n'a pas de relation avec le levier vertical y. 
Mais si le fil de duite ne passe plus, la fourchette S s'incline 
en arrière, de façon à agrafer le bec du levier y. Le levier ho- ^ 
rizontal u sera aussitôt attiré en avants de façon à dégager de 
son entaille le levier de débrayage /i, et la courroie passera 
alors de la poulie fixe sur la folle. Mais pour qu'il y ait en 
même temps sevrage d)i frein, comme dans le cas précédem- 
ment décrit, il y a aussi un effet simultané sur une seconde 
partie du mécanisme dont le point de départ est un crochet i'', 
correspondant au levier à poids N, déjà décrit. Ce levier est 
assemblé à une tige verticale V, suspendu par son extrémité 
supérieure à un levier placé sous la poitrinière F. Il a la 
forme d'un hras incliné (voir fig. 2), reposant sur un galet 
ou petite poulie w de la tringle de débrayage. Il a également 
un crochet x\ qui se lève au-dessus de la poitriniôre, et peut 
agrafer le levier ». En un mot,^ les choses sont disposées de 
façon à ce que, dans le mouvement normal du métier, le le- 
vier X, et, par conséquent, l'équilibre du levier N et de son 
contre-poids, soient maintenus seulement par la suspension du 
crochet af. Mais brsquil y a rupture d'une duite, en même 
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temps qu'il y a un engrènement entre la fourchette et le cro- 
chet du levier y pour déterminer le passage de la courroie de 

la poulie fixe sur la folle, le ^;alet ract le IcNier r en liherU', 
ce qui permet au levier ?s d'agir sur L et de serrer le (jeiu du 
volant L" de la manière décrite précédemment. Pour remettre 
le métier en mouvement, on n'a qu'à agir sur le levier dé- 
brayeur au moyen de la main. 

§11.- Hétf ev ■•mvi «I MImIn swiMat 1' M«t ém aiéllw* 

Ce métier, que nous appellerons méiieT à tisser sans arrêts^ 
réalise un i)ro^Tè8 de plus. MM. Howard et Bullocb, à qui le 

lijisage automatique doit déjà, entre autres perfectionnements, 
le mécanisme du casse-trame débrayeur, dont nous venons de 
parler, ont exposé un métier à peine achevé, qui tisse pendant 
une journée entière sans nécessiter d'autre arrêt que le temps 
du graissaf^e. Des que le fil de la trame casse ou se trouve 
épuisé dans la navette, celle-ci est jetée dans une boite disposée 
ad hacj et une autre navette, placée en attente au-dessus de la 
botte du chasseur, vient prendre la place de la première. Ge 
double mouvement se fiitt simultanément, toujours au moyen 
du casse-trame qui, au lieu d'arrêter le métier, lui fournit une 
nouvelle alimentation, il résulte une augmentation de travail 
de 25 à 40 pour 100, suivant que l'ouvrier tisseur conduit un 
ou deux métiers. Sans doute, ce perfectionnement soulève quel- 
ques objections, et I on est disposé à craindre certains ell'ets de 
malfaçon provenant de duitcs inachevées ou complètement 
absentes; le premier inconvénient n'a pu encore être évité, le 
second a disparu, car le métier revient de lui-même au point 
où la duite entière fait d('laut. 
La iabrication d'un grand nombre d'articles courants n'exige 
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pas, d'ailleurs, une perfection telle, que quelques dnites in- 
complètes causent une do|jrccitiliou du produit. 

i i».-.1U|lMr «iMpIlMpMvitfra vttrl«rte«idiiii«. 

Un nH'tior à tisser la toile à voile, construit par MM. Ur- 
quhart, lindsay et G% de Londres* présente un perfectionne- 
ment aussi récent que le précédent et est destiné à faire varier 
le nombre de duites dans la proportion de quatre à vingt par 
centimôlrt», au moy<:n du déphiconient d'un soûl boulon. Ce . 
boulon, iixé dans la glissière d'un levier qui commande l'appel 
du tissu, modifie la quantité d'enroulement suivant la longueur 
du levier. Les nombreux [ligtions employés avec les métiers 
en usage no donin ut pa.^ des résultats aussi variés et raiisent 
une plus grande perte de temps. Cette disposition est repré« 
sentée dans son ensemble fig. I, pl. XV. Les figures S à 5 
donnent les détails. 

L'appel du tissu sur l'ensouple du métier est variable à l'aide 
d'un bras de levier L, qMi peut être iixu en un point quelconque 
de la coulisse M, au moyen d'un boulon à écrou a. La pièce L 
est calée à l'autre eitrémité sur un excentrique fixé à un arbre 
commandé' directement par l'arbre moteur, de sorte qu'à 
chaque duite le levier L imprime un mouvement de va-et-vient 
à la tringle articulée F. Dans la première période de ce mouve- 
ment, de gauche- à droite, F pousse dans le même sens la vis 
sans fin montée folle sur la partie tournée f (voir fig. 2). 
Cette vis, en se déplarant, fait tourner le pignon li, calé sur un 
m commun, avec une autre vis K et une roue droite G (dé- 
tails, fig. 4 et 5). La vis K fait avancer l'engrenage 0 et produit 
l'enroulement du tissu ; d^ns le même temps, C agit sur le pi- 
gnon D. Ce dernier fait corps avec la vis P et lui donne niio 
viteise quintuple de la vitesse de G, mais la vis P engrène 
aussi avec un pignon B calé sur le manchon A, et qui tend à 
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imprimer à P une vitesse moindre. P, sollicité dans le m«^nie 
sens par cette double commande, obéit h la roue D, avec la- 
quelle elle se trouve liée d'une façon rigide, et, pour satisfÎEiire 
sa relation avec B, prend un mouvement ascensionnel suivant 
la génératrice do D. 

Dans la seconde période, lorsque la tringle F revient de droite 
à gauche, Tensouple ne doit recevoir aucun mouvement, et, par 
suite, la vis K et le pignon B doivent rester immobiles. "Pour 
obtenir ce résultat, la vis sans fin x tourne dans la denture de B 
, en neutralisant le mouvement de recul que lui imprime F. En 
effet, la vis P et le pignon D, qui ont été soulevés dans la pre- 
mière période du mouvement, à la partie supérieure de l'enve- 
loppe en fonte V, redescendent'én vertu de leur poids. Mais, 
comme la roue i\ f)(Tre une résistance ass z considérable à l'en- 
traînement, ce glissement se fait sans mouvement de rotation 
de la part de P, qui agit sur le pignon E et détermine par là le 
mouvement circulaire de x. 

L'idée sur laquelle repose ce moyen de faire varier le duitajre 
par une variation de l'amplitude de la course du levier-mo- 
teur F est ingénieuse ; il est seulement désirable de la voir 
réaliser par un mécanisme moins compliqué que celui repré- 
senté planche XV. 

§ IS. * Métier airteMM^M â tlnarlca MieHM 

pmw M, Mlier. 

Les figures 3 et 4, pl. XIII, donnent, la première, une vue 
de profil, et, la seconde, une élévation verticale du côté de la 
chaîne. Ge métier est surtout remarquable par )a grande dis* 
tance que parcourt la chaîne pour se rendre de Fensouple aux 

autres organes. Cette disposition a ])oui- Ijut de faciliter la sur- 
veillance des fils de la chaîne, et de leur laisser toute l élasti- 
cité désirable dans les mouvements. I^e métier renferniant 
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d'ailleurs exactement les organes que nous venons de décrire 

dans les précédents, et étant fort simple dans ses transmissions 
de mouvement, une légeude, sans autre explication, suTûra 
pour le faire comprendre. 
Les organes sont : 

A, l'ensouplc portant la chaîne; 

li, l'ensouplc portant de l'étoffe ; 

C, poitrinière de lai'açure ; 

D» appareil d'enroulement dit rk^uiatewr; 

E, battant; 

F, lisses avec leurs cordes de suspension F'. 

Les transmissions comprennent les parties suivantes : 

G, poulie motrice ; 

H, arbre moteur; 

1,1, marches ou leviers des lisses; 
KK, chasse-navettes; 

L, L, cames agissant sur les chasse-navettes ; 
M, m, la chasse et les transmissions du battant ; 

' N, came d'action du battant ; 
0, rouleau-guide de la façure ; 
P, débrayage; 
Rets» bâtis du métier. 

Ce métier, quoique n'offirant rien de particulier, a cependant 
une apparence particulière et une certaine élégance dans sa 
disposition générale, parfaitement appropriée d'ailleurs au tra- 
vail de la matière préciéuse à laquelle il est spécialement des- 
tiné. Il a fonctionné d'une manière satisilûsante à l'Exposition, 

Les fonctions de ces machines sont identiques à celles des 
métiers légers et étroits, mais leur exécution présente certaines 
difficultés. 
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La navette, par exemple, ne peut plus être lancée comme dans 
les métiers du genre précédent; les ( anies ordluaires du chasse- 
navette ne suffisent pas, et on a dû adopter certaines disposi- 
tions qui, en donnant une plus grande surfoee à la touche du 
cliasseur, en au^niciiteiil la puissance ; ces cames ont néan- 
moins l'inconvénient de fonctionner avec une vitesse di-terminée 
et régulière. Le nombre de tours du moteur vient-il à diminuer, 
les touches fonctionnent mollement, la nflivette part sans force 
et s'arrête souvent avant d'atteindre à l'extrémité de la course ; 
aussi les cames sont-elles ^généralement remplacées par des res- 
sorts dont la détente, produite au moyen d'excentriques ou de 
manivelles, détermine le mouvement du chasse-navette avec une 
force indépendante de la vitesse du métier. Mais ces ressorts 
se fatiguent assez rapidement, ils perdent alors leur élasticité 
et se rompent. Les ressorts bourrés de laine, indiqués parmi 
les progrès du matériel accessoire, offriront probablement un 
remède à cet inconvénient. Les transmissions destinées à Ten- 
roulement du tissu et au déroulement de la chaîne sont aussi 
l'objet de niodiiications sur les métiers réservés aux articles 
forts. Malgré les essais tentés, aucun principe nouveau n'a 
prévalu sur la disposition de Vaucanson, qui se servait du rou- 
leau presseur pour entraîner l'étoffe d'une façon indépendante 
du diamètre variable des ensonples de la chaîne et du tissu. 

Àtétier à fnôtwement atarrêt iorsguun fil de chaifie casse. — 
Nous regrettons de n'avoir pas vu figurer, parmi les perfection- 
nements mis en lumière par l'Exposition de 1867, la construc- 
tion d'un métier à casse-iil de chaîne. Ce métier français, dont 
l'admission avait été accordée et qui n'a pu être prêt en temps, 
paraît avoir résolu un preblème des plus intéressants. Depuis 
longtemps, le métier à tisser automatique s'arrêtait, avons- 
nous dit, lorsqu'un fil de trame était rompu, mais les acci- 
dents de la chaîne n'étaient révélés par aucun moyen précis. 
Le métier [auquel nous faisons allusion s'arrête spontané- 
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ment lorsqu'un fil quelconque de la chaîne vient à manquer. 

Métiers à armures. — Tous les effets façoniK's pou\ant être 
obtenus économiquement sur les métiers Jacquart, et les métiers 
à armures n*étant que les diminutifs des premiers, nous n'en 
dirons que quelques mots. Ces métiers se distinguent entre eux , 
par le nombre des lisses; celles-ci sont employées seules à réa- 
liser les entrelacements fondamentaux des fils, ou à produire ceiv 
tains effets qui eiigent jusqu'à vingt lisses ; d'autres fois, elles 
servent d'auxiliaires au mécanisme Jacquart. Dans ce cas^ celui-ci 
engendre le faroniié du tissu, et l'armure evérute la partie unie 
ou fond. Les perfectionnements des métiers à armures portent 
sur lé fonctionnement des lisses dont nous indiquons le rôle. 

Les dispositions adoptées dans les divers métiers exposés 
donnent toutes de bons résultats ; l'une d'elles consiste à faire 
soulever les lisses au moyen de chaines métalliques comman- 
dées par des leviers verticaux en fer, qui sont eux-mêmes ani- 
més d'an mouvement alternatif de va-et-vient, à l'aide de galets 
en fonte guidés par des plateaux excentriques. 

Dans d'autres, les excentriques sont remplacés par des fiches 
métalliques fixées dans des plaques en bois qui forment la 
chaîne sans fin, et agissent successivement sur les leviers dos 
lisses. Enfin,, un dernier système exposé dans la section améri- 
caine présente les touches sous furme de galets : cette disposi- 
tion parait réunir les conditions de douceur et de résistance 

« 

nécessaires à une bonne marche. 
Une autre modification à signaler consiste dans la éHmsion die 

la c/iaine pour le passage de la trame, c'est-à-dire que les fils de 
la chaîne baissent et lèvent par moitié^ afin de diminuer l'angle 
résultant du soulèvement de tous les fils dans la môme direc- 
tion et d'amoindrir les frottements. Dans <{uol<]ues métiers en- 
core, les fils levés sont tous défilacés dans le même sens, mais 
ies lisses de derrière ont une plus grande course que celles de 
devant, encore dans le but de réduire l'effet des firottemeats. 
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§ iS.--«éciteMMtmHMl«PMàlMfelMTOlo«n. 

L'étoffe la plus délicate à prodtiire est sans contredit le ve- 
lours. La forniation des parties rannoirc> au moyen des fers ou 
moules, rcnliîvf'mcnt de ces moules pour laisser subsister les 
boucles dans le velours frisé, ou pour les fendre au sommet 
dans le velours coupé, constituent une opération lente et minu- 
tieuse. Malîiré de nombreuses tentatives, le travail autoniaticpie 
n'avait pu être appliqué qu'aux velours à grosses boucles, aux 
tapis veloutés et aux peluches de la chapellerie. Nous avons vu, 
pour la première fois, à rËxposition, un métier exécuter mé- 
caniquement les articles les plus fins et les plus réduits. Ce 
métier est du système dit à la harre, employé presque exclusi- 
vement dans rind IIS trie de la rubaunerie et de la passemen- 
terie pour tisser simultanément un certidn nombre de pièces 
parallèles. Ce gc^nre de tissage était borné aux articles unis, et 
.le velours était produit isolément. Le métier. loyot exécute les 
rubans cannelés, veloutés et tous les autres articles obtenus 
par le concours des aiguilles, sans que le nombre des pièces 
soit limité autrement que par les dimensions du bftti. Cette in- 
vention permet également d'exécuter un ruban sans envers, 
c'est-à-^ire un velours à double face qui constitue une nouveauté 
daus la rubaunerie. Le métier à la barre de M* Joyot est d'au- 
tant plus intéressant qu'il contribuera sans doute à améliorer 
la situation d'une industrie rudement éprointe dans notre 
pays par la concurrence des contrées où la main-d'œuvre est à 
meilleur marché. Déjà les métiers automatiques ont réalisé, il 
y a une trentaine d'années, pour la fabrication des peluches, 
une transformation qui a fourni aux industriels français les 
moyeus de soutenir >ictorieusemeut la lutte avec leurs rivaux, 
et d'augmenter les salaires de leurs ouvriers. Espérons que Tap- 
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plicatioD pratique du nouveau système aura bientôt les mômes 
conséquences. 

* 

Le nombre des métiers auxquels on a ajouté des m(5camsmcs 
chargés de présenter spontanément, après chaque coup de bat- 
tant, un fil de trame déterminé, est si considérable et les divers 
ssytèmes d'exécution sont si variés dans les détails, que cette 
partie de l'Exposition mérité une attention particulière. 

Le besoin de s'affranchir du surcroît de main-d'œuvre payé 
au tisserand à la main suivant le nombre de navettes de diverses 
couleurs dont il fait usage, a été le point de départ de nom- 
breuses recherches pour atteindre le but plus économiquement ; 
mais, soit que les moyens laissassent à désirer, soit que les be- 
soins du tissage fussent moins absolus, peut-être en raison de • 
ces deux causes, les métiers à navettes multiples trouvèrent re- 
lativement peu d'applications j usqu'à ces dernières années, et ne 
se montrèrent qu'en petit nombre aux précédentes Expositions. 

La France et l'Angleterre seules en avaient présenté quel- 
ques spécimens, peu répandus encore en Angleterre et à peine 
essayés dans notre pays. Aujourd'hui, tous les mécaniciens 
qui construisent le matériel du ti^^a^5'e cxposeal des métiers 
de ce genre. Ils peuvent être classés en deux grandes ca- 
tégories : celle où le ohangefment de navettes s'effectue par 
un mouvement de rotation, dite des métiers revolvers^ et le 
svstéiue à mouvement vertical de bas en haut ou de haut en 
bas suivant Tordre déterminé par la composition du dessin. 
Les deux systèmes également bien exécutés donnent des ré- 
sultats pratiques équivalents ; cependant la botte à revolvers 
paraît devoir trouver surtout son application dans le tissap^e 
des lils dont le titre élevé n'entraîne pas à des dimensions de 
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navettes trop considérables. Lorsquo, par suite de la largeur 

de l'étoffe ou de la section des fils, les proportions des navettes 
au,^mentent sensiblement, la disposition des boites rectangu- 
laires devient préférable. Le nombre même des fils de trame 
de couleurs différentes que Fun et Tautre système emploient 
censtitue un pro.c:rès de date récente, et démontre l'étude ap- 
profondie dont ces perfectionnements ont été Tobjet. 

Certains de ces métiers tissent non-seulement suivant un 
ordre constant et invariable, mais peuvent modifier Tordre de 
la succession des duitcs. Une troisième amélioration e.-t la fa- 
culté d éviter la juxtaposition dedeUx trames de même couleur. 
Dans la plupart des métiers, la navette, après avoir été lancée 
dans un sens, est ramenée en sens contraire à son point de 
départ; de là, une juxtaposition inévitable de deux fils iden- 
tiques. Dans l'un des plus perfectionnés, le mouvement des 
bottes est réglé de telle façon que sept duites de couleurs diffé- 
rentes peuvent ^ôtre chassées successivement dans l'ordre na- 
turel des nombres pour fournir ensuite une nouvelle succession 
( n sens inverse, soit dans le mAme ordre, soit dans un ordre 
différent. Ainsi, les navettes numérotées de 1 à 7 seraient suc- 
cessivement envoyées de droite à gauche et reviendraient de 
gauche à droite, soit de 7 à i, soit dans tout autre ordre. Ces 
combinaisons, patciitt-es depuis moins d'une année, snnt exé- 
cutées avec une grande perfection. Le fonctionnement de ce 
genre de métier ne laisse tien à désirer. Il n*est pas inutile 
d'ajouter qu'ici, comme dans le tissage des unis, le métier 
s'arrête par reflet dn casse-fil dès (ju iin accident se produit. 
Cette garantie contre la malfaçon devient plus nécessaire h 
mesure que le travail automatique est appliqué à des articles 
d'une valeur plus grande. 

Afin de donner un aperçu des conséKjuences de l'enqiloi des 
métiers à navettes multiples, nous nous bornerons à citer les 
chiffres suivants : dans le tissage k la main des draps lisses. 



Digitized by Google 



MOYENS £T UÀTÈBLlKL UO IlââAtifi. 187 

l'ouvrier reçoit, en moyenne, 9 à 10 centimes par 1 000 mètres 

de trame employas; le iin'^me tra\ail lui est payr, pdur l'article 
de nouveauté, 23 ceutimes et demi lorsqu'il emploie deux na* 
mettes; 28 centimes pour trois bavettes; 26 centimes pour 
quatre navettes, et 27 ou 28 centimes pour un nombre supé- 
rieur. L'importance des services à es[)érer des nouveaux mé- 
tiers est d'autant plus grande, que dans les lainages seuls le 
nombre des articles de fantaisie l'emporte de beaucoup sur 
celui des tissus unis. Avec les métiers dont nous parlons, le 
pri\ du tissage à plusieurs couleurs sera ù peine plus élevé que 
celui des unis. 



Nous donnons, planche XVI, uu métier de ce genre construit 
par MM. Stehelin \ 

Flg. 1, un profil ; fig. 2, un plan ; iîg. 3, un détail du méca- 
nisme spécial m de côté ; fig. 4, les plaques de conmaande for^ 
mant chapelet, correspondant aux quatre positions des but- 
teurs L, L', L", L'*. 

A est la boite à navettes à plusieurs compartiments; elle est 
reliée au levier G par la tige B. 

Le levier G porte plusieurs gradins correspondant aux di- 
vci*ses positions de la boîte à navette A ; ce levier e.^t retenu 
dans ses diverses positions par le levier D et la goupille le 
levier D étant sollicité contre les gradins par le ressort M 
(fig. 2). 

Ces diverses parties restent au repos pendant la marche du 

♦ 

* Cette planchs ne donne que le môcaDisme spécia] du (âiangenient des 

navettes^ les autres organes et leurs transmissions n*oflfrant rien de par- 
UcQlter qui n'ait èlé décrit précédemment. 
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métier, jusqu'à ce que le dessin exige une autre couleur, et, 
par conséquent, le déplacement de la boîte A et du levier G. 

Ce déplacement a lieu par le levier F, qui reçoit un mouve- 
ment vertical alternatif autour de son tourilloQ par rcxceii- 
trique G, fixé sur Tarbre à excentrique du métier à tisser; le 
levier F porte une goupille H correspondant aux crochets I, F, T, 
qui ne peuvent s'accrocher à la goupille H que quand les ai- 
guilles K,K', K" (fig. 2) le permettent. 

Ces (^guilles K, K', K", etc., sont sollicitées par des ressorts 
contre un chapelet de plaques en bois. Chaque fois qu'un chan- 
gement de navettes doit avoir lieu, la plaque du chapelet, qui 
pa^^e devant les tiges K, K', K% etc., portera un trou corres- 
pondaDt à Taiguille du crochet qui doit s'engager, et permet à 
cette aiguille d'avancer ; le crochet se pkce alors sur la gou- 
pille H, qui l'entraîne dans son mouvement ascensionnel, ainsi 
que l'un des hutteurs L, L', L", etc., au(}uel il est relié. 

L'aiguille engagée dans l'un des lacets d'une plaque-chapelet 
(fig. 4) est dégagée par le mouvement de va-et-vient de l'arbre 
carré N sur lequel passe le chapelet. 

Le mouvement de va-et-vient est communiqué à l'arbre N 
parle butteur 0 fixé sur le levier F; ce butteur, par le mouve- 
ment du levier, vient agir contre la saillie fixée sur la tige P 
servant de support à l'arbre N. Cet arbre est ramené par le 
ressort au boudin 0« 

Le chapelet avance, toutes les deux duites, d'une plaque au 
moyen du pont-levier R, qui accroche à chaque mouvement de 
va-et-vient de l'arbre N Tune des quatre dents placées sur cet 
arbre, et le laii uinsi tourner d'un quart de tour. Le ressort S, 
qui sert sur l'arbre N, l'empêche de tourner plus d'un quart 
de tour. 

Les hutteurs L, L', L'^, etCv, qui ont des coulisses plus ou 

moins longues et des nez L etc., plu> uu moins saillants, 
sont eu rapport avec le levier G au moyen de la goupille E. Si 
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run d*eiiY s'élève, il élèvera aussi le levier G, conformément à 

laloiiiTinnir de la coulisse, et le levier C élèvera de son calé la 
boite à navettes A. ' 

Si, par contre, la botte h navettes doit tomber, Tun des 
nez /, etc. , se heurtera contre la poulie d fixée au levier D 
et déi^agera h jL:oiipille E du levier (] pour le laisser descendre 
d'autant de gradins que la longueur dont le nez aura fait avancer 
le levier D Iç permettra. 

Des exemples explicpieront bien mieux Topératlon' entière. 
Admettons que la boîloà navettes doive s'élever de manière que 
la seconde navette (eu commençant par compter par le haut] 
vienne à fonctionner; dans ce cas, la goupille U accrochera le 
crochet I' qui appartient au butteur et Félèvera, ainsi que le 
levier G, conformément à la lonî^ueur de la coulisse L". • 

Comme le butteur 1/ répond à la seconde position de la boîte 
à navettes, celle-ci se trouvera nécessairement k la hauteur 
iroulue. 

Si la botte devait de nouveau retourner dans sa position la 
plus basse, la goupille H accrochera le crochet I qui appar- 
tient au butteur L; L, qui a le plus grand nez /, débrayera la 
goupille E entièrement au moyen de la poulie d des grîadins du 
levier G, et la botte tombera par son propre poids jusque dans 
sa posititjn inférieure. 

La longueur du chapelet et, par suite, le nombre de plaques 
en bois dépendront de la longueur du dessin que Ton veut 
tisser. 

Les pédales T et IJ servent à remonter ou descendre la boîte 
à navettes à volonté si le métier est arrêté, dans le cas où Fou- 
vrier voudrait changer ou vérifier les différentes couleurs. . 
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CHAPITRE Vi. 

MÉTIEH JACQUaRT A TISSER LES FAÇONNÉS. 



§ t.— > CoiMidératloiu c^nérales. 

Le mode de fonctionnement adnpi(^ pour les métiers Jac- 
quart qui figurent à l'Exposition dépend des conditions dans 
lesquelles chacun de ces métiers est destiné à travailler. La 
commande automatique est appliquée toutes les fois qu'il s'agit 
d'articles courants dont le tissage n'exige pas de soins spéciaux 
et permet de réunir dans le mtoe atelier un grand nombre 
de métiers du même genre. Le travail à la main est préféré, 
lorsque l'ouvrier doit produire de* articles de luxe où l'intelli- 
gcnce et l'habileté de main ne sauraient être remplacées parla 
machine la plus parfaite, comme dans les tissus de Lyon, de 
Tarare, etc. L'industrie a sî bien compris ces exigences que, 
tout en n'abandonnant pas le terrain conquis par Tautomatisa- 
tion et eu uc négligeant aucune des cirronstances favorables à 
son développement, elle a reporté la somme de ses efforts vers 
la simplification et le perfectionnement des montages et des 
organes du métier. Le principe du Jacquart a été conservé, 
mais de nombreuses modiCcalious lui ont donné une physio- 
nomie nouvelle. Le mérite même de cette précieuse invention 
se démontre de plus en plus par l'immutabilité des éléments 
et le développement continuel des applications. 

La preuNe la plus récente et l/i plus importante de cette va- 
riété de résultats, due ù l'emploi de TappareU Jacquart, ré^ide 
dans le dernier perfectionnement signalé sur les métiers à na- 
vettes multiples. Les boîtes à navettes, comme nous Tavons déjà 
vu, sont mues par des crochets spéciaux du mécanisme Jacquart. 
11 était, en eilét, rationnel de généraliser le principe et d'en faire 
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agir les éléments conslitutit's sur 1^ iils de la trame comme sur 
ceux de la chaîne* Pendant longtemps aussi, l'étendue des effets 
de tissage était limitée : le nombre considérable des cartons 

exiges par la longueur de certains dessins constituait une dé- 
pense devant laquelle le producteur était forcé de reculer; la 
largeur de ces mêmes dessins nécessitait une complication de 
crochets qui bornait encore le développement du tissage fa- 
çonné; enfin, les modes d'entrelacciiii iil étaient d'une unifor- 
mité telle, quil fallait multiplier les éléments dans uue propor- 
tion par trop onéreuse. Cette partie de l'art du tissage, qui 
constitue le montage, a progressé surtout en France, au point 
de doubler et quadrupler la puissance du même métier, c'est-à- 
dire que, pour réaliser certaines étoiles façonnées, où il eût 
faUu employer autrefois cinqu^inte mille cartons et deux mille 
crochets, par exemple, le tissage actuel ne fait usage qué de 
vingt-cinq mille et parfois douze mille cartons, avec mille cro- 
chets seulement. Loin de réduire la puissance des cflets, ces 
perfectionnements fournissent au tisserand les moyens d'ob- 
tenir de nouveaux entrelacements, et d'imiter avec plus de vé- 
rité la taille douce, la broderie, la dentelle, etc. 

Les procédés auxquels nous faisons allusion reposent surtout 
sur deux modifications de montage : i" sur une disposition par- 
ticulière des aiguilles du Jaequart permettant de faire agir deux 
fois de suite le même carton sur deux séries différentes de cro- 
chets et d'économiser ainsi fîO pour 100 de carton ; 2" sur la 
réunion des fils de la chaîne avec les crochets chargés de les 
actionner, de façon à ce que le même crochet puisse à volonté et 
suivant les besoins agir sur un fil isolé ou sur plusieurs à la 
lois. Prosper Meynier, dont la mort est un deuil pour l'in- 
dustrie lyonnaise, a réalisé de nombreux progrés dans cette 
directiou ; Raymond Rouze, dont les soieries ont été particuliè- 
rement remarquées dans les vitrines lyonnaises, reste son digne 
continuateui . Le métier Jaequart exposé par cet industriel 
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produit les variations d'efléts dont nous venons de parier. 

Un ;^rand nombre de chercheurs se sont également proposé 
do réduire la dépense occasionnée par les cartons. L'Kxposi- 
tion a offert un ensemble assez complet des divers moyens 
proposés. Les uns consistent à rapprocher les aiguilles de la 
mécanique Jacquart et à en diminuer la section, afin d'en 
loÊTor un plus grand nombre dans la môme surface; les autres, 
à remplacer dans le carton les trous ronds par des trous carrés 
ou en losange pour arriver au même résultat. Dans les diffé- 
rents systèmes, les constructeurs cherchent à donner plus de 
précision aux mou\emcnts et h disposer la griffe f»u moteur des 
crocliets, de façon à éviter les changements trop brusques de 
direction et à faciliter le dégriffement sans &usser les crochets 
et les aiguilles. L'industrie a pu ainsi employer non-seulement 
des cartons plus étroits, mais de moindre épaisseur. 

Du carton mince au papier, la transition était naturelle, et 
cependant la substitution du papier itu carton a demandé plus 
d*un demi-siècle.* Geitte innovation exigeait la réunion de trois 
conditions indispensables : le papier ne devait être soumis 
qu'à des efforts insiguiliants, il fallait neutraliser les influences 
atmosphériques et hygrométriques capables de faire varier les 
dimensions du papier et atteindre ce double résultat sans 
compliquer le métier et sans accroître le prix du matériel au 
delà d'une limite circonscrite. L'addition d'un appareil dans 
lequel les fonctions du papier se bornent k déterminer la dé- 
viation d'aiguilles très-légères, en communication directe avec 
les aiguilles de la mécanique Jacquart ordinaire, a résolu le pro- 
blème suivant ces donm-es, et a diminué, dans une proportion 
considérable, les frais de carton, sans augmenter sensible- 
ment le prix du métier. Ce perfectionnement est surtout im- 
portant pour les fSibriques de chàles et d'étoffes pour ameuble- 
ment, car l'achat du carton s'élève plus ou moins dans certaines 
maisons : il atteint parfois uu chiffre annuel de âU 000 francs. 
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0e plus, les cartons sont toujours conservés en vue des change- 
ments de. mode qui ramènent les mêmes dessins après un cer- 
tain nombre d'années ; or, la garde de ces archives industrielles 

exige (les locaux consid/Tables, singiilièremont réduits lorsqu'il 
ne s'agit que d'eiuiudgasincr des rouleaux de papier. 

§ » Hétlevs à tiner tes ttnç&mmém hNchés. 

Le métier Jaequart, malgré ses immenses avantages, cause 
forcément une perte de matière. Dans la fiibrication des châles 
français, par exemple, les trois quarts environ des fils employés < 
passent à l'envers sous forme de brides, et sont enlevés au dé- 
coupage pour alléger le vêlement. Cotte nécessité n'entiçaîne pas 
seulement un déchet considérable, elle diminue aussi la solidité 
du produit. DelS Tinfériorité de nos châles sur ceux de Tlnde, où 
le fil n'est employé qu'à l'endroit où il concourt à la formation 
dutlessin. Les inventeurs ont cherché ii imiter automatique- 
ment le brochage et le spoulinage. Le brochage est appliqué 
80US diverses formes ; on sait que pour obtenir sur une étoffe 
unie, damassée ou façonnée des fleurs ou des sujets distants 
les uns des autres, on ajoute au métier Jacquart uii second 
imttaut muni de petites navettes convenablement espacées. Ce 
battant additionnel, imaginé par Prosper Meynier, est suspendu 
au-dessus du premier; descend dans l'angle formé par les fils de 
la chaîne, à certains moments dt-terminés par l'effet des cro- 
chets Jacquart. A cet iostaut, l'ouvrier actionne les petites na- 
vettes au moyen d'une poignée unique, et chasse autant de 
petites duites qu'il y a de navettes. Lorsque ce l)attant, dît 
brocheur, n'est plus iK'cr^^aire, la mé( ;uii«pie du métier le fait 
remonter automatiquement, et le battant ordinaire agit seul. 
L'Ëxposition présente deux perfectionnements dans cette direc- 
tion : le premier consiste dans la substitution du moteur au 

A te AN. — Arts textiles. 15 
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travail à la niiiin pour faire mouvoir les navettes du battant 
brocheur; le second olïrô une combinaison de l'action simul- 
tanée du battant lanceur et du battant broobeur, qui demande 
une courte explication. Dans les étoffes façonnées par le pas- 
sage ctiiiLiiiue de la Irame lancée et l'effet intermittent des 
trames brochées, les fîls de la chatiie^ qui servent à lier ces dif- 
férentes duitesy sont manœuvrés alternativement, c'est-à-dire 
qu*après avoir soulevé sur toute la largeur de rétoffeceux delà 
chaîne, sous lesquels doit passer la duite générale, et les avoir 
ramenés dans la position primitive, les crochets de la Jacquart 
soulèvent ensuite certains (ils, de place en place, de la même 
chaîne, pour former les angles^ entre les côtés desquels passent 
les trames partielles du broché. Afin d'économiser le temps et 
d'augmenter la production, dans le perfectionnement en ques- 
tion, les mouvements du métier ont été combinés de façon 
à réaliser simultanément les deux séries d'angles que travail 
sent les deux sortes de navettes. 

(i'est surtout dans les améliorations de ce genre que l'indus- 
trie ii'aDQaise excelle ; chaque jour voit surgir une application 
intéressante réalisée squtent par la classe la plus modeste de 
• nos industriels. Noûs allons indiquer un genre de modification 
qui se fait remarquer par certaines parties originales, qui sortent 
par conséquent des errements les plus connus dans cette voie. 

Syitèmt Jacquart fior MM, Laehaudei Motmei, dit Jacquart à 
double eflbt, sans marckure forcée.^ Cette disposition donnant 
une idée nette des perfectionnements auxquels nous venons de 
faire allusion, nous croyons utile de la donner comme exemple. 

Le système a pour but de disposer les anciennes mécanique» 
Jacquart et d'en établir de nouvelles, de fliçon à ce qu'elles 
puissent ouvrir deux marchures, c'est-à-dire produire deux 
angles de croisement au moyen de ûls de chaîne ouvrant une 
marchure et uue marchure au-dessous des iils au repos, évitant 
ainsi les inconvénients de la marchure forcée. - 
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Ucb^e ainsi ouverte, à l'aiâe d'un battant disposé d'une 
manière toute spéciale, pour chasser à la fois deux navettes : 
l'une dans la marchure inférieure et l'autre dans oeUe supé- 
rieure, on fera en mdme temps, avec le jeu des earkons, le fond 
^ le broché, pour les articles brochés et façonnés, ou, à volonté, 
deux étoffes superposées ou deux étoffes juxtaposées avec 
toutes les variations de couleurs désirables. 

Pl. XVII, Figure 4. Une élévation de la machine vue du 
côté du cylindre h cartons ou de la planche à aiguilles. 

Figure 2. Un plan de cette machine, ou section horiaontale 
au-dessus de la planche à collets. 

Figure 3.. Une section verticale, dont la direction est indi* 
quée au plan par la ligne Û û. 

Figure 4. Une section verticale ou coupe dans le sons de la 
longueur (le la machine, dans la direcUou indiquée au plan 
par la ligne A B. 

Figure ^. Un fragment de carton ou de plaques de métal, de 
bois ou de substance quelconque percé de trous de deux dia^ 
mitres différents. 

Figure (i. Une coupe sur ce carton pu plaque, etc., etc. 

Figure 7. Un fragment de plaques d'acieis à reboids au 
pourtour superposées, pereées de trous et s'emboîtant exacte- 
ment, de façon à ce que les trous supérieurs soient au-dessus 
des trous inférieurs. 

Figure 8 . Une coupe sur ces plaques doubles et sur les petite 
jakms ou pions métaUlques desUnés à rempUr au besoin les 
trous des deux plaques. 

Figure 9. Un fragment de plaques doubles semblables aux 
précédentes, mais avec un plus grand intervalle entre le dessus 
et le fond. 

Figure 10. . Une coupe à travers ces plaques et les petits 
cylindres ou capsules qui sont creux, mais bouchés d'un côté et 
destinés à remplir au besoin les trous des plaques supeiposées* 
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Figure H. Un frafi:ment de coupe, dans la môme direction 
que la figure 3, sur une échelle double. 

Figure d2. Une coupe à travere un^ planchette de bois ou de 
matière quelconque percée sur chaque parement de trous de 
deux diamètres différents ayant un môme axe, et produisant 
ainsi à l'intérieur de la planchette un épaulement destiné à ar- 
rêter les petits pions lisscurs A' ou l'embase de ceux B'qui pé- 
nètrent d'outre en outre ; ces différents pions sont maintenus 
à leur place au moyen d'une espèce de couvercle en métal, 
embrassant intimement cinq côtés de la planchette, et fixé sur 
celle-ci avec des vis à tôte plate et des pistons. 

Dans la figure 12, A' mis en A repoussera l'aiguille de 5 milli- 
mètres ; B' mis en B la repoussera entièrement, et C, restant 
vide, ne la repoussera pas. - 

Les modifications apportées, par ce système, aux anciennes 
machines Jacquart cpmprennent, en première ligne, l'intro- 
duction de hautes lames D, en tôle ou métal quelconque, fixées 
perpendiculairement sur chacune des jumelles. 

Elles sont reliées entre elles par des supports en métal, 
échancrés pour le passage des lames de la griffe, et fixés de 
chaque côté sur la planche à aiguilles E et celle à étuis N. 

Ces lames dépassent le dessus de la planche à aiguilles d'en- • 
viron 0",08; leur tout réuni forme un ensemble désigné par 
leurs auteurs sous le nom de support intermédiaire fixe à 
hautes lames. 

Les lames G de la griffe, qui ont une forme et une disposition 
toutes spéciales, doivent à un moment donné venir araser du 
dessus les lames du support intermédiaire. 

On comprendra alors que la planche à collets F, qui, d'après 
le système, est rendue mobile à l'aide du levier P ou du bri- 
coteau comme dans les machines à rabat, et sur laquelle repo- 
sent tous les crochets, viendra remonter ces crochets, à un 
moment du travail de la mécanique. Toutes les tôtes des cro- 
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ehets dépasseront d'environ I centimètre les lames arasées G 

et D, et pourront, avec le jeu des cartons, plaquo ou planchettes, 
repfés6Dt(^s aux figures 9, iO et i2, être entièrement repoussées 
au moyen de l'aiguille agissant surlecrochet, pusser derrière les 
lames D et desceridre avee la planche à collets. Elles pourront ne 
pas être repoussées du tout, et rester suspendues aux lames C 
de la griffe B qui monte. Enfin, elles pourront <^tre repouasées 
seulement de 5 millimètres enviroDi échappier alors les lames G 
de la griffe, et rester suspendues aux lames D du support inter^ 
médiaire. 

lorsque la griQ'e sera à son plus haut point d'ascension et que 
la planche à collets sera entièrement descendue, ces deux or- 
ganes se seront ohacun, par rapport à leur position première, 
élevés et abaissés de 7 centimètres environ, ou 44 centimètres 

à peu près pour la réunion des distances fournies par les deux 
mouvements. 

Les crochetB suspendus aux lames de la griffe ou ceux sup- 
portés par la planche à collets auront suivi les mouvements 

asc^Midant et descendant de ces deux orL^anes, et leurs talons 
se trouveront ainsi distants de 14 centimètres environ. Alors 
les crochets suspendus aux lames du support intermédiaire 
auront leurs talons juste au milieu des lignes des talons des 
crochets de la yrilTe et de ceux de la planche h collets. 

Maintenant supposant les arcades, les lisses, les maillons et 
les fiis de ch^e passant dans ces derniers, les angles ou ^nar- 
chures se formeront conformément aux mouvements qui -vien- 
nent d'être indiqués (voir fig. 2 bis) ; la marchure supérieure 
au point de repos et celle inférieure seront ouvertes, les deux 
navettes pourront être chassées à la fois et produire le double 
effet annoncé. 

Dans le métier exposé, on n'a pas introduit le système des 

cartons ou plaque> représentés aux figures .'j et (>, parce que, à 
Texception des diamètres différents des trous dont ils sont per- 
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forés, ils rentrent plus dans le domaine du travail habituel, et 
qu'ils ont ainsi moins besoin de démonstration. Cependant leur 
intervention^ dont Tapplicatioii peut offrir un certain intérêt 
et réaliser une économie, est indiquée figure 11 ^ 

§ s. — Battaat A boites moMles éooBomIqnes. 

Le battant à bottes mobiles économiques est encore une 
modification simplifiée du battant brocheur appliquée par 
M. Payon-Baudain , de Saint-()uentin , au tissa^t^e des rideaux 
brochés. Le battant brocheur, sus[)eridu et maojBuvré par la 
Jacquart d'une foçon analogue à celle que nous avons indi* 
quéO) est muni à chaque extrémité d'une botte à navettes 
comme le battant ordinaire, aliii que îa navette, chassée d'un 
côté de la pièce, ne la traverse pas pour revenir de la lisière 
opposée, mais parcoure seulement la largeur des bordures à 
brocher et revienne sur élle-m6me, grâce à un mécanisme qui 
, agit sur un taquet spikial. Les boîtes étant symétriques, les 
deux navettes tissent simultanément les bordures opposées, 
puis le brocheur se relève pour laisser passer la duite de fond 
et le même effet de brochage se reoeuvdle. On évite ainsi les 
brides, leur découpage et le déchet qui en résultait. 

Ce battant à boîtes mobiles a pour but d'économiser une 
partie des trames brochées qui, jusqu'à maintenant, se trou- 
vaient perdues en plus ou moins grande quantité, selon les 
dessins. 

Lïi boîte mobile a, à chaque bout, pour les navettes, une ou- 
verture. 

Le système fonctionne au-dessus de la chaîne au moyen des 

* pour ce qui concerae le principe et les détails du métier Jacquart, dont 
nous ne donnons que les modifications les plus récentes, voir VEmi tw la 
Mnêiêriet ItxlUet et le TfvUi ék inmU det taines, chez Baudry» libraire. 
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coulisses qui existent dans des montants fixés au « seyer » ou 
banc lixant le peigne par le haut. 

Le mouvement d'ascension et de descente de la botte est 
commandé pat lë mécanique Jacquart. 

C'est toujours le taquet intérieur qui ferme la boîte du côté 
opposé il l'entrée de la navette et qui empêche celle-ci de pas- 
ser outre* 

Les taquets circulent sur le < seyer » et ils ont pour fonction 
de donner Timpulsion au taquet intérieur de la botte quand 

celle-ci est descendue; ils passent dans une entaille existant au 
taquet intérieur quand la boite est montée et qu'elle n'd pas 
besoin de fonctionner. . 

Ce battant peut servir à toutes espèces de tissus brochés ; les 
dimeiisionset le nombre des boîtes peuvent varier selon la lar- 
geur et le genre d'articles que l'on veut iabriquer. 

La figure i de la planche XVIII représente la disposition du 
battàht muni de sa botte ; 

Cette figure est une élévation de battant, vue de l'ace, de la 
boîte mobile économique ; . 

La figure â est un plan ou vue de dessous la botte mobile 
roéîltée sùr lé 4t seyer »; 

La figure 3 est U vue en élévation du derrière de la boîte ; 

La ligure 4 est une section de cette boite faite suivant la 
ligne AB ; 

Enfin te figure 5 montre le ressort fiié intérieurement à la 
botte et qui, par sa pression, sert à retenir la navette; 

Dans ces figures, les mêmes lettres désignent les mêmes 
parties vues de difléreots côtés : 

devant de la botte mobile, laquelle fonctionne au-dessus 
de la chaîne; 

by taquet intérieur circulant dans la boîte au moyen de la 
chasse qui lui est donnée par les taquets voyageurs; 

taquets voyageurs ; ils ne font mouvoir ledit taquet à que 
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selon les besoins , c'estpà«dire lorsque la mécanique Jacqiiart a 
fait descendre la botte; 

rf, taquets fixés sur le «seyer» et servant à maintenir les 
tiges k sur lesquelles circulent les taquets voyageurs c; 

ty barre en bois nommée en terme de métier « seyer » et 
fixant le peigne r par le haut} 

/, poignée servant à faire mouvoir le battant ; 

g y crochets s'arrêlant sur la poignée / et limitant la descente 
de la boîte ; 

t, tiges métalliques sur lesquelles fonctionne le taquet inté^ 
rieur ^; 

y, montants fixés au seycr c et dans lesquels existent des 
coulisses m servant à diriger la botte mobile dans ses mouve- 
ments de descente et d'ascension ; 

taquets fixes au devant de la boîte et servant de supports 
aux tiges I ; 

A planchette formant saillie à l'intérieur de ]& botte mobile 
économique; elle s'élargit à ses extrémités et sert à empêcher 
la navette de se retourner k son entrée dans la botte ; 

n, fond en cuivre de la boîte ; 

o, partie recourbée du fond de la boite et servant à garantir 
le peigne du choc de la navette : à l'intérieur de cette partie re- 
courbée o existeie ressort o', qui sert par sa pression à retenir 
la navette dans la boîte ; 

partie évidée du devant de la boîte servant à donner de 
la latitude à la trame pour bien se tendre; 

vis servant à régler la hauteur de la descente deja botte; 
• r, levier servant, au moyen de la main y, des Ocelles 5 et dot 
tringles horizontales, r' à faire mouvoir les taquets voyageurs c; 

/, ficelles attachées à la botte mobile, destinées à opérer les 
mouvements d'ascension et de descente de cette boite : la oom* 
mande est donnée juir lu .lacquart'; 

petite poulie dirigeant et guidant la ficelle l ; 
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tVy bottes doubles connues fbnctionaaiit en dehors de la 
chaîne ; 

châssis du battant ; 

s, ressort serrant à impnmer un mouvement de recul aux 
taquets voyageurs c. 

§ 4. — lléc«Bluie brocheur pour bnlCer le travaU Indien. 

Le problème compliqn«^ fin tissa^re automatique des façonnés, 
imitant le travail du crochetiti^M^ k la main pratiqué par les Indiens 
pour réaliser leurs belles étoffes et« entre autres, leurs chAles si 
recherchés, n'est pas encore complètement réalisé ; mais nos 
artistes européens font chaque jour un pas en avant dans cette 
direction. Déjà le problème si compliqué du spoulinage paraît 
résolu à régard des résultats et abstraction faite des conditions 
économiques qw sont Fobjet de recherches incessantes. 

Bien des constructeurs poursuivent, depuis trente ans, la 
solution de cette question. 

Chacun d'eux a apporté sa pierre à l'édifice et parfois les 
industriels se sont réunis aux inventeurs pour atteindre au 
but ; nous ne les connaissons pas tous et nous ne nous rappe- 
lons pas les noms de tous ceux que nous avons vus à l'œuvre ; 
néanmoins , nous pouvons citer , comme de zélés coopérateurs, 
MM. Deinerous, Vdsin, François Durand, Fabart, Souvras, 
Chevron, Lecoq. Les deux derniers, encore sur la brèche, sont 
arrives à des résultats fort intéressants, dont les conséquences 
ne seront sans doute pas stériles. Nous nous iaisons, pour ce 
motif, un devoir d'indiquer les principes de leurs mécanismes. 

Appareil de M, Chewùn-CUo. — L*invention consiste dans 
l'ensemble de divers appareils qui, joints au métier àla.Iacquart, 
ont pour but principal de donner un tissageavecl'imitation, àun 
certain degré, du point crocheté dans le cachemire des Indes. 
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Le système de tissape mécanique peut s'effectuer îi la main, 
ou lonciionner à la vapeur, selon l'iinportance du travail que 
l'on fait, et, par son application, on peut obtenir tous les tissus 
brochés à une quantité dé couleurs indéterminée, etcc une très- 
grande économie de trame et de main-d'œuvre. Le mécanisme 
consiste dans l'application de trois éléments principaux : 

r D'une nouvelle plongeuse; 

2" De la création entière d'un nouveau genre de peignes ; 
2^ Et dans remploi de lamettes métalliques. 

4" La plongeuse se compose d'un chAssis dans lequel sont 
placées, les unes derrière les autres, des bandes métalliques 
qui portent les navettes. Ces bandes sont isolées, indépendantes 
et mobiles, horisontalement et verticalement. Elles sont placées 
au-dessus du peigne, devant les navettes, et portées par des 
bras (ju montants, qui peuvent pivoter sur leur axe. 

La difiérence qui existe entre la plongeuse nouvelle et celles 
jusqu'alors employées consiste en oe que les andennes arment 
uh corps solidaire composé d'une quantité de ixindes indéter- 
minée, de façon que, s'il y a huit ou neuf couleurs d'em- 
• ployées, les huit ou neuf compartiments qui portent les na- 
vettes ploiigent ensemble dana les chaînes. Le système de 
M. Chevron se compose, au contraire, de bandes mobiles 
isuiément, portant cliacime une couleur différente. Ces bandes 
reçoivent toutes en temps voulu, et lorsque le besoin l'exige, 
Un mouvement qui feit que Ton n'introduit dans l'ouverture 
des fils de la chaîne qu'une seule couleur à la fois ; de là non- 
seulement un avantage iHi[Mirtnntpar rap[)ortàla grande facilité 
d'exécution du travail, mais encore le moyen d éviter la cause 
fréquente et pYwqué inévitable de rupture des ûls de chaîne, 
comme cela arrive souvent avec les systèmes proposés jusqu'ici. 

2" Le peigne faisant partie du système a une disposition 
spéciale; il diffère des peignes employés en ce que la partie in- 
férieure des dents est an métal et la supérieure en fil, soie ou 
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coton. Ce peigne est mobile; qnand il est baissé, la hauteur 
comprenant les parties des broches métalliques disparaît com- 
plètement derrière ht partie inférieure du battant; il n'y a 
alors en yue que la partie flexible qui s'écarte, en suivant Tim- 

pulsion donnée parles lamettcs comprenant la troisième partie 
de Tapparcil. 

3* Celle-ci consiste dans tme série de lamelles en métal, 
réunies entre elles à leurs extrémités supérieures par une 

bande horizontale aussi en métal. Elles sont mobiles sur la 
rivure qui les û\q ; elles portent à leur base un iil à plomb , 
et fonctionnent ainsi qu'il suit : 

Dans les tissus montés à'oorps et à lisses, les dein fils pairs 
et impairs lèvent ensemble. Le problème à résoudre consiste à 
trouver un moyen de les diviser d'une plongeuse en entrant 
dans la chaîne pour qu'ils n'y fassent pas leur passage au hasard, 
ce qui occasionnerait un résultat tout à Mï irr^lier et un 
mauvais sillon. 

L'emploi de navettes et leur fbnctinnnenient au moyen du 
mouvement vertical ^ue leur donne la grosse mécanique les 
ibnt pénétrer entré les fils de chaîne entraînés chacun par 
leur fil à plomb; on forme ainsi antant d'intervalles qu'il y a 
de navettes sur la lai>;eur du tissu. 

On peut employer autant de lamettes qu'il y a de couleurs, 
ou les fractionneir, suivant le besoin, en ayant toutefois le soin 
de faire en sorte qu'il y ait toujours une bande pour le levier 
pdr et le levier impair. Ces lamettcs sont placées entre les 
lisses et le peigne, derrière la plongeuse. 

La planche XIX (fîg. 6 et 7) donne ces diverses parties : 

A, bras montant du battant; 

B, traverse du battant sur lequel est monté le peigne avec 
ses accessoires; 
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C, peigne, partie métallique ; 

D, peigne, partie supérieure en soie» fil ou coton ; 

E, travorse inohile supurieare du peigne ; celte traverse est 
mobile peipeiidicuiaireraent ; 

F, galets qui tiennent à la traverse ËË', et la font baisser, 
en passant sous les guides de la plongeuse ; 

G, plaques en métal de la partie supérieure du peigne, où 
viennent s'adapter les fils du peigne; 

U, plaques mobiles placées au-dessous et devant la partie 
inférieure du peigne ; 

T, I, I, guides navettes ou étriers de ces derniers engagés 
dans l'intérieur de la cliaîne ; • 

J, galets contre lesquels la pièce m vient se fixer, afin de 
maintenir constamment la relation entre la plaque U et les 
bandes des navettes K ; . 

K, K, moulants qui portent la plongeuse à la partie supé- 
rieure ; 

L, corps delà plongeuse; 

'M, bandes intérieures de la plongeuse ; 

m, guides maintenant les l)andes en face des étriers I, I ; 

N, partie des bandes formant le crochet destinée à les faire 
plonger dans la chaîne ; 

0, ressorts attachés à la partie supérieure de la plongeuse 
et à la partie inférieure des bandes, afin de les relever quand 
l'actinn des cru< licf- 1* eesse d'avoir lieu ; 

\\ eroehet iixé à une pédale, et qui lait plonger la plongeuse 
dans la chaine ; 

0, guide de la plongeuse servant à faire replier le peigne 
sur lui-même quand il est placé sous la plongeuse; 

II, partie supérieure de la plongeuse portant les entrctoiscs 
qui divisent et maintiennent les bandes M à leurs positions 
respectives ; 

U , bandes porte-navettes; 
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8y partie de la plongeuse portant les entretoises mobiles ser- 
irant à faire changer les bandes des chemins U ; 

U, chemin guido-haïuî»^ placé sur le plan des eutretoises 
dans l'intérieur de la plongeuse ; 

V, mouvement faisant aller de droite à gauche la partie su* 
périeure des guides U, séparés en X; 

Y, transmission do moiivomont des navettes quand les 
bandes m sont enfoncr('s dans la chaîne ; 

1 , battoir fixé sous la base transversale B du battant, et mis 
en contact par le recul du battant ; 

2, ti^e hori/ontale portée par les montants k de la plon- 
geuse, servant à limiter la course du battant sous la plongeuse 
et celles des crochets P, afin de les arrêter au^essus de la 
bande N, qui doit plonger ; 

3, coulisse pratiquée à l'intérieur des montants des cro- 
chets 1% dans laquelle glisse un goujon lixé à la tige 2. C'est 
par ce goujon que les crochets sont entraînés jusqu'à la bande N, 
qui doit travailler; 

4, bande mince, faisant ressort, fixée aux bandes mobiles R, 
pour serrer d'une manière constante les tètes de navettes ; 

5, corps de navettes ; 

6 y petit tube soudé à la partie supérieure des navettes, dans 
lequel est un ressort servant à Dure le rappel des fils de trame. 

lameUet» 

7, bandes transversales sur lesquelles sont rivées d'une ma- 
nière mobile les lamettes (fig. 7); 

8, lamettes en métal ; 

9, plomb servant à entraîner ces lamettes dans la chaîne. 

Sf/ttèm$ tpéeial de dèroulemenl. 

Le mécanisme se compose d'un rocliet placé à la poulie de 
déroulage. Cette poulie s'enroule d'une dent à la première 
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passée ; quoique Me sur le cylindre, quand on arrive à la der- 
nière série, elle se trouve enroulée d'un quart de tour. ËUe dé- 
lient aloKB adhérente au cylindre et continue à s*enrouler na* 
turdlement pendant la seconde passée. A la fin, le déroulage 
s'opère et le cyHn«lre représente la première couleur, comme 
dans la disposition adoptée dans le montage des chÀles au quart. 

Le mouvement de ce rochet s'obtient par Tarmure qui lève 
un cliquet, quand il fàut que la poulie s'enroule pendant la 
première passée pour l'abandonner à la deuxième. 

Nous nous bornons à donner ici la partie conceruaut la com- 
binaison nouvelle du plongeur agissant avec des navettes ordi- 
naires et servant, par conséquent, comme battant brocheur. 
Pour en bien saisir les avantages, il est nucessaiie de se fami- 
liariser avec les principes relatifs à la fabrication des façonnés 
en général et surtout avec les moyens appliqués aux articles 
brochés. 



CHAPITRE Vn. 

UÉTIBRS A MAIILBS. 



§ i. — CoBsi4ér«liMUi ipénérales. 

L'industrie française s'est trouvée seule représentée d'une 
iaçou à peu près complète dans la spécialité des métiers à mailles 
élastiques pour bonneterie et à réseaux noués pour filets. La 
plupart des contrées manufacturières, â l'exception du iluyaume- 
Uni, ont peu développé cette branche de la construction. 
L'abstention de l'Angleterre, qui jusque-là avait conservé une 
avance marquée, ne saurait s'expliquer; il est douteux toutefois 
qu'en présence des perfectionnements réalisés par nos construc- 



Dig 



MÉTIBB» A UAIIUS. 907 

leurs et adoptés à l'étranger, leâmécaaicieos aoglaia nous aient 
devancés aujourd'hui . 

Tous les ftiétiers à tricoter peuvent sa classer en 4eux grandes 
catégories : les métiers rectiiignes et les métiers eireuiaires. 

Le fuiicliomienit'iit automatiquo du mûtier à tricoter les bas 
constituait une des grandes nouveautés de rExpositiou de 1862 
dans le matériel des arts textiles. Le nombre des bas n'étail 
limité que par la longueur du métier, et le rôle de Touvrier se 

bornait à une surveillanco facile. 

L'Exposition de 1867 laisse bleu loin ce premier essai. Le 
métier rectîligne à pièces multiples réalise le tricot à côtes sans 
envers, dont Télasticité se prête à la confection des poignets, 
jarretières, hauts de jambe, etc. GrAce à raftplication de la 
double tonture au métier automatique et à l'heureuse combi- 
naison des transmissions de mouvement, nous voyons se fuw 
mer simultanément douze pièces de ce tricot dit â hanh^tm 
dans le même temps où , avecle métier à la main, l'ouvrier n'en 
fabriquait ([ue deux, au prix d'un travail peuiljle et absorbant. 
La production du métier rectiiigne classique a été centuplée. Les 
premières machines automatîques étaient compliquées, lourdes 
et néoesntaient des ateliers en reznle-chaussée; les métiers 
exposés sont simples et fonctionnent avec si peu d'efforts qu'ils 
peuvent être placés dans un ét«^e quelconque. M. Tailbouis, 
qui s'est montré le plus énergique promoteur des perfeotionne* 
ments de ces métiers, à réalisé de notables modifications dans la 
construction. M. Berthelot, qui a\uit exposé également en 18(>2, 
* présente uu outillage où se trouvent réunies les plus réc^ntea 
améliorations. 

Les améliorations apportées aux métiers circulaires sont plut 

variées encore et non moins importantes. L'un des principaux 
cooaiructcurs, M. liuxtorf, >'est consac ré à l utude de ce sys- 
tème et a exposé un assortiment de dix-buit métiers offrant 
chacun une particularité distincte. Le grand avantage de la dis- 

V 
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position circulaire consistait exclusiveiueiit dans la puissance de 
la production. Certains de ces métiers réalisent, en effet, cinq 
cent mille mailles à la minate, tandis que le métier rectiligne 
le plus complet n'en fournît que cinquante mille dans le même 
temps. Mais le dernier donnait des j)ruduits que le premier ne 
pouvait aborder. Le nn'ti or circulaire ne faisait pas les tricots 
dits bords à côtes ^ ni les façonnés, ni les tricots à jour, ni la 
peluche, ni les lisières pour articles imitant la draperie; son rôle 
se bornait à la confection d'un niancliùn ou cylindre uni. Ses 
produits devaient donc être exclusivcmeut réservés aux articles à 
bas prix, découpés et grossièrement cousus ; ils laissaient à dé- 
sirer au point de vue des apparences et de la solidité. Les pw- 
fectionnoments dont le métier circulaire a été l'objet depuis 
peu d'années ont pcrriii> de modifler les résultats; ce ne sont 
plus seulement des tricots analogues aux produits unis des. 
métiers rectilignes qu'ils exécutent, mais ils réalisent des 
effets comparables h, ceux des métiers Jacquart. Ces progrès 
sont la conséquence de certaines additions et combinaisons 
^ciales de l'organe de métier circulaire désigné sous le nom 
de mmlkuse, La mailleuse est chargée d'introduire le fil à* tri- 
coter en feston plus ou moins varié entre les aiguilles de la 
fonturc, de façon à modifier l'action de celles-ci ; mais le mé- 
tier lui-même reste ce qu il était en principe. Les organes des 
métiers circulaires sont, d'ailleurs> établis avec un soin et un 
réglage tels, qu'ils tricotent indistinctement les matières les 
plus dures et les moins éla.-tiques, comme le lin, et les sub- 
stances les plus moeiieu^ies et même de la préparation non IjJée. * 
Cependant les progrès sont loin d'avoir atteint leur apogée, car 
une modification intime du système circulaire a ouvert une voie 
nouvelle aux perfectionnements. La particularité du métier 
dont nous venons de parler consiste dans l'absence des platines 
et de la roue mailleuse, indispensabiés au fonctionnement des 
autres appareils. 
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Le cueiUage, effectué . jusque-là par la mailleuse, oomme 

nous le verrons plus loin, a lieu par l'effet des aiguilles elles- 
mêmes, mudifiocs dans leur l'orme et munies de petites clan- 
ches articulées. Ces aiguilles, disposées verticalement sur un 
rail circulaire 9 constituant une série de plans inclinés dans 
deux directions opposées, montent et descendent suivant ces 
plans ; par ce double mouvement, les clanches articulées ou- 
yrent et ferment l'extrémité au bec. Dans le premier temps, 
le fil à tricoter s'engage dans le bec ; dans le second, il est 
cueilli en feston, n résulte de cette modification de l'aiguille 
une simplification extrême du métier. Cette invention, dont 
l'auteur est inconnu et que Ton croit américain, était restée 
sans application. Des constructeurs français en comprirent les 
avantages et les ressources les premiers, ainsi (fue le témei-- 
p-nent les métiers exposés. L'une des conséquences les plus 
curieuses de l'application de ces aiguilles, dites self-acting^ est 
la construction d'un métier tout récent, où deux (bntures dis- 
posées sur des bâtis parallèles et rectilignes agissent soit alter- 
nativement, l'une de droite à gauclie et 1 autre de .gauche à 
droite, sur le môme fil pour former un tuyau aplati, soit simul- 
tanément pour tricoter les bords-côtes, etc. Un poinçoa spécial 
agit sur les aiguilles et produit spontanément les diminutions; 
de borte que, sans apprentissage et en tournant seulement une 
manivelle, le premier venu peut tricoter un bas avec talon ren- 
forcé et pointe aussi bien <{ue l'ouvrière la plus habile. Ce trù- 
çoteuf omnibusy comme il a été justement appelé, rendra de 
grands services , même dans les campa^nies, car le prix de re- 
vient en est minime. Ce système ingénieux, iuveuté à peu près 
à la même époque en France et en Amérique , est exposé par 
les deux pays et forme le trait d'union entre les métiers recti- 
lignes et les métiers circulaires. 11 est rectili^'ne par sa forme, 
mais il reunit les propriétés les plus importantes des deux 
systèmes, la grande production jointe à l'ozécution des pièces 
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de formes variées. Les progrès réalisés, dans une industrie 
aussi essentielle que la bonneterie, témoig nent de l'importance 

des- n'cliciLlii'?, dont la coutiiiuilc assure à cette spécialité de 
nouveaux développements. 

Métiers à fabriquer ie$ fUets, — Deux métiers à fabriquer 
les filets démontrent, par leur exécution et les modifications ap- 
portées à ccrlains détails, que le problème poursuivi depuis plus 
de soixante années est résolu iudustriellenieut. Nous devons 
rappeler^ toutefois, que le premier métier à fabriquer simuita* 
nément un nombre quelconque de mailles est dû à un pauvre 
paysan de Hour^-tlioroulde (Eure), appelé Buron. La première 
machine de cette invention, qui a paru à l'Exposition de 1806, 
l'ait partie des coUcctious du Conservatoire des arts et métiers. 
Elle peut 6tre considérée comme une œuvre de génie, car Buron 
ne savait ni lire ni écrire. Sa machine, toute en bois, laissait 
i»éeessairement à désirer sous le rajjpurt de la rnii>iruction. 
L'habile ingénieur Pecqueur, qui en avait saisi le mérite et les 
défauts, modifia certaines parties, et améliora considérable- 
ment Texécution de l'ensemble. Les machines actuelles mar- 
quent un progrès de plus. Aux navettes ou porte-trames de 
Tancieii système se substituent des navettes anal(\L'uos pour la 
forme aux navettes des métiers à tulle bobin. Toutes les trans- 
missions ont été sérieusement améliorées. Elles sont ainsi 
devenues des métiers complètement automatiques, dont la 
production a été considérablement augmentée. 

L'outillage de la fabrication des étoffes réticulaires, et sur- 
tout de la bonneterie, dont nous venons de parler, ne donnait 
lit'ii, jusqu ^i ces dernières amiées, qu'à peu d'affaires en 
France. Sa construction, depuis lors, a pris uu grand déve- 
loppementi et est devenue aussi intéressante sous le rapport 
des progrès remarquables auxquels elle a donné lieu, que sous 
celui de buu importance croissante. Cette spécialité des machines 
à exécuter les étullcb à mailles étant l'une des moins connues, 
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nous avons pensé que nous devions donner quelque étendue à 
la dcscriptiuii des principales niudificutions et améliorations 
récemment réalisées. Pour les rendre le plus clairement pos- 
siblei il a fallu exposer une série de systèmes de métiers moins 
récents. Et afin de compléter ce travail dans le cadre que nous 
nous soiimios tracé, nous It* IVii-fjiis précéder par un aperçu 
historique succinct de l iudustrie mécanique des tissus réticu- 
laires. 

' Canstdéralwns généraks. — Les étoffes à mailles, exami<» 
nées au point de vue de leur destination, de leurs modes 
d'exécution et de leur origine, forment trois spécialités impor- 
tantes dans les industries textiles, dont les résultats sont dési- 
gnés sous les noms de filet$^ de irkoU et de dentelles. Le 
principal usage des premiers était réservé, dès les temps les 
plus reculés, à la pèche et à la chasse. Les seconds sont de- 
venus un objet de première nécessité avec les progrès de la 
civilisation et le développement du bien-être dans les classes 
les plus nombreuses. Les dernières, qui sont en quelque sorte les 
fleurs de l'art vestimentaire, participent de leur éli'ganco, et sont 
comme elles Un ornement presque indispensable pour les so- 
ciétés modernes, malgré ou plutôt à cause de leur emploi spécial* 

La solidité toute particulière que doivent présenter les 
mailles des engins de pêche et de chasse a dû faire rechercher 
les matériaux les plus résistants par leur nature, et les moyens 
d'entrelacement les moins susceptibles de se défaire ou de se 
déftnrmer. Les nœuds qui fixent les réseaux du filet réalisent 
purraitemcnt cette condition. Ils ont été exécutés de tout temps 
de telle façon, qu'au lieu de se rel&cher à l'emploi, ils se resser- 
rent et se consolident de plus en plus. « 

Les tètements tricotés, dont Tobjet est d'embrasser étroite* 
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ment les formes et les parties du corps auxquelles ils sont des> 

tinés, sont obtenus au contraire pai" la formation successive 
d'une s*''rie de nœuds coulants au moyen du rebouclement au- 
tour de lui-même d'un fil sans tension sensible et d'une lon- 
gueur indéfinie. Les mûlles qui en résultent sont, par consé- 
quent, plus ou moins extensibles et particulièrement propres à 
leur destination. • 

La dentelle, aussi diffîciie à analyser que la grftce et le goût, 
a cependant quelques signes fondamentaux qui la distinguent 
des autres étoffes à mailles. Elle se caractérise, en général, par 
divers modes spéciaux d'entrelacement, la linesse extrême 
des fils, la délicatesse et la variété de son tissu. £lle réunit au 
plus haut degré la légèreté à la solidité. Elle allie avec un grand 
art les contrastes les plus harmonieux. Les vides du toilé le plus 
diaphane, destinés à laisser voir les couleurs et la lumière, sont 
circonscrits par des contours en relief si habilement et si ingé- 
nieusement tressés, qu'ils rappellent spontanément les che£y- 
d'œuvre de la ciselure la plus renommée. — Malgré le rôle étendu 
que joue le caprice dans roniemontatif*n de la dentelle, cha- 
cune de ses nombreuses variétés repose sur des règles fonda- 
mentales d'exécution qui servent à les caractériser. La disette^ 
la gueuse^ la mignonnette^ la eampanne formaient primiti- 
vement des dentelles en fil de lia pur plus ou moins lin, La 
guipure^ au contraire, était mélangée originairement de i^oie, 
d'or et d'argent qui lui donnaient un éclat particulier. Lespoints 
de Venise^ de Gênes, Angleterre^ de Bruxelles^ au lieu d'offrir 
ime série de mailles, sont obtenus par un entrelacement im- 
perceptible à l'aiguille, qui forme le travail iaçunné destiné 
parfois à être rapporté à son tour sur un réseau. De là le nom 
d'appiicatUm donné à certaines d'entre eUes. 

Ce qui précède peut expliquer les causes de l'ancienneté du 
blet et l'origine relatixement récente de la confection du tricot 
et de la dentelle. La nécessité la plus impérieuse a donné nais- 
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sance au premier chez les nations civilisées de Tantiquité et chez 

les peuplades sauvages les plus étranpi'res au\ arts. Desfmures 
retrouvées dans les ruines démontrent que les Egyptiens s'en 
servaient. Hérodote en parle dans plusieurs passages de ses 
écrits dans des termes qui indiquent un objet connu. Xénopbon 
en décrit la fabrication dans son Traité sur la chasse. Les Ro- 
mains m formaient des clôtures pour protéger les spectateurs 
des cirques contre les animaux qui combattaient dans les arènes. 
Gook constate son usage et sa fabrication chez les naturels 
d'Otàîtî, dénués cependant de toute autre notion sur le tissage 
en général. 

Lt'origine de l'emploi et de Texécution du tricot et de la 
dentelle dans nos contrées est peu fixée. La première trace de 

ces produits en Europe ne remonte pas au delà du quinzième 
siècle. Le comte Arumîel fît hommage à la reine Elisabeth de 
la première paire de bas qu'on eût encore vue en Angleterre. 
La France, sous ce rapport, paraît avoir là priorité, s*il est vrai 
que les premiers vêtements de ce genre tricotés furent portés 
par Henri II an mariage de sa sœur. 

En s'en rapportant aux traditions récentes, ce serait vers 
la fin du quinzième sièile ou au commencement du seizième 
que Ton commença à tricoter des bas, en Espagne et dans les 
"Flandres d'abord, puis en Italie, en Eeosse et en France. Ce 
travail des étoffes îi mailles paraît, par conséquent, avoir eu la 
môme origine que la plupart des industries textiles de luxe, et 
devoir venir des peuples orientaux, à la civilisation desquels les 
Espacrnoîs ont été plus particulièrement initiés par le séjour 
des Maures. Quoi qu'il en soit, on trouve les expressious de 
màHlês et d'aiguilles à tricoter dans les ordonnances de 1574 
sur la pèche. La dentelle était également bien connue dès lors, 
elle pavait un droit d'eiïtrée et de sortie à la douane. I n édit 
somptuaire de 1029, qui défendit son usage pour diniinuei 
l'exportation du numéraire payé pour cet article à l'Italie, 



214 UVRE II. Vlj MATÉRIKL. 

prouve d'aîUeurs l'extension rapide de cet objet de hixe en 
France. Il était recherché alors, non-seiilement comme attjoiir* 

d'hiïi exclusivement par les femiaes, mais rt;îileiiient ixmr cer- 
taines parties de la toilette des hommes de la noblesse et du 
haut clergé. Ces destinations développèrent particulièrement 
chez nous le travail de la dentelle, qui, depuis la Renaissance 
jusqu'à ce jour, conserva une u l aiide réputation et une supério- 
rité marquée daus certaines spécialités. Ce qui prouve égaicmeut 
rimportance de ce travail intéressant à plus d'un titre, c'est la 
nombreuse population de femmes qu*ii alimente. M. Félix 
Aubry, si compétent en pareille matière, estime à près de 
250 000 le nomltre d'ou\rièrcs en dentelles dans les dix-huit à 
vingt départements de la France où cette industrie transforme 
pour une valeur d*au moins 80 millions de francs par an. La 
main-d'œuvre entre dans ces produits pour les neuf dixièmes 
du produit tulal. L'outillage est des plus simples; il s'élève ù 
peine à 5 francs pour chaque dentellière. Pour avoir upe idée 
complète de l'importance de l'industrie des dentelles en gé- 
néral, il faut ajouter les imitations, ou tulles unis et façon- 
nés. Plus de 2 000 métiers sont employées à ce travail ; avec 
leurs moteurs el accessoires, ils valent plus de 00 millions, 
et transformât annuellement pour plus de 70 millions de 
produits. 

L'ensemble de la pruiiuelidii dentellière en Franco s'élèverait 
donc il plus de il\Q millions par aU| d'après les renseigaemeuts 
statistiques établis sur le personnel en activité d'une part, et 
l'emploi du nombre de machines de l'autre. La quantité de den- 
telles exiiortée n'atteint pas '» inillinus et demi par an, et (■elle 
achetée au dehors est moindre encore j le mouvement d'ulFaires 
de ce chef a, par couséquent, lieu presque exclusivement à Tin- 
térieur du pays. 

Bonneterie. — La bonneterie, devenue un objet de première 
uéceï>bilé de nos jours, est uéaumoiiid iuiu d atteindre uu chifl're 
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de vente aumi élevé que celui auquel les dentelles de toutes 
espèces donnent lieu. 

D'ap^^s M. Taiibouis, fabricant de bonnetfirie et inembro de 
la Commission des valeurs pour cette spécialité, l'ensemble de 
la production annuelle de la bonneterie s'élèverait à 120 millions 
de francs environ, répartie de la manière suivante : 

Lu coton. 

En laine rt carh<Mnire 

En soie 

En Un 

Depuis cinq ans, la production s'est élevée de plus do 20 mil- 
lions et rexportaUon a passé de un diiième à un cinquième de 
la production totale. 

8i l'on compare ces chilTrcs ofliciels rehilil's h la bonneterie à 
ceux cuuceruant la dentelle, on remarque quo la dépense pour 
la consommation d'objets dont on pourrait se passer à la ri^ 
gueur sans inconvénient pour la santé et sans que la décence 
en èiHiffrît, dépasse do licaucoup celle laite pour des vètoiuciits 
de première nécessité, tels quo bas, caleçons, filets, jupons, etc. 
Elle s'élève à peine pour œs derniers articles à 'd francs par an 
et par individu, tandis que le budget annuel des dentelles et des 
tulles atteint 4 francs par téte. Cette différence eu faveur du 
budget du luxe devient plus sensible eucure par la remarque 
que la dépense la plus ibrte est occasionnée pour des tissus 
dont.le remplacement est bien mdns nécessaire que celui des 
tricots. Les dentelles, par leur solidité et le peu de fatigue 
qu'elles supportent, A (tu excepte les voiles, voilettes et cols, 
durent des générations. La bonneterie exige au contraire un 
remplacement fréquent. Il est vrai que le chiffre de la con- 
sommation de cette dernière 8*élèverait beaucoup, si, aux pro« 
doits manufacturés dont nous nous (iccupons seulement ici, 

nous pouvions lyouler la valeur des tricots, Jmu», jupons^ cou* 
« 
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vertures faits dans l'intérieur des maisons par les ménagères 
des villes et surtout des campagnes. 

Cet état âe choses, comme celui de la plupart des faits ana- 
logues, se motlilio chaque jour; la valeur de la inain-d'œu\re 
devient plus rare et s'élève pendant que les progrès de i'indus* 
trie diminuent au contraire les prix de revient du travail auto^ 
matique, à tel point que Ton peut arriver à fabriquer certaines 
cat/'crories de bonneterie tn^'s-rommune à i fr. 2a e. la douzaine 
de paires de chaussettes, et à 2 francs la même quantité de bas. 
Seulement, il est convenable de faire remarquer que ces vête- 
ments n'étaient nagtière que des fourreaux cylindriques dont 
les formes passaîr5res, plus apparentes que nV'llos, au lieu d'tMre 
obtenues par l'exécution de surfaces à mailles proportionnées, 
étaient le résultat d'un apprêt que la tension et les lessivages 
font bientôt disparattre. Un grand perfectionnement, décrit 
plus loin, vient d'Atre apporté à cette fabrication. Ce progrès 
sera regardé comme l'un des plus réels, surtf)ut eu égard aux 
exigences de la consommation française, si difficile et si déli- 
cate en pareille matière. Il est, en effet, peu aisé de fidre adop> 
ter à la consominaUon intérieure un arlicie pou soigné et où le 
goût aura été sacrifié à l'économie, surtout si l'article s'adresse 
aux femmes. Aussi Tamélioration dans la bonneterie réside- 
t-dle surtout dans les métiers qui concilient les deux exigences, 
réconomie et la perfection, et, par conséquent, dans la pn)pa- 
gïition des métiers à faire simultanément plusieurs pièces avec 
toute la précision que pourrait y mettre la plus habile trico- 
teuse : c'est là où est sans contredit l'avenir de la bonneterie 
française. 

Mais avant d'entrer dans les détails techniques de la fabrica- 
tion des tricots, il est juste de dire que la production des filets, 
des tulles et des dentelles a été l'objet de transformations non 
moins remarquables. L'on peut en juger par les rcsultatï^. 
L'exécution méoàn'uiixe sel/ actiny de Tentrelacemeat à nœuds 
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qui forme le filet, à laquelle on n*aurait pas osé songer avant Tère 
de rindustrie automatique, a toujours été considérée depuis lors, 

jusqiies il y a une vingtaine d'annoes, comme un probltme 
presque aussi difficile à résoudre (jue celui de la direction des 
aérostats. Il est cependant pratiquement réalisé à l'heure qu il 
est. Nous avons précédemment indiqué la première étape du 
progrès dans cette direction. Le premier modèle, existant dans 
les galeries du Conservatoire, témoigne do l'œuvre d'un homme 
particulièrement bien doué, et présente des organes et une dis- 
position générale qu'on retrouve dans la belle machine inventée 
par Peckeur en i 849 et couronnée depuis par la Société d'en- 
couragement. Enfin, les machines de rKxjiositinn sont la preuve 
d'une solution tout à fait pratique sous le rapport technique et 
mécanique. 

Cependant, au point de vue de leur exploitation industrielle, 

l'application des machines h faire le filet se borne à la [u udnction 
accessoire de quelques objets de toilette sur le métier Peckeur 
réduit, et à l'emploi d'un nombre restreint de grandes ma*- 
chines pour la fabrication des engins dépêche. Le peu de déve- 
loppement de cette industrie automatique est la conséquence de 
causes que nous n'avons pas h étudier pour le moment.. 

La remarquable invention des métiers à faire le tuile d'abord 
uni pour imiter les réseaux du fond de la dentelle, et les nom- 
breuses variétés de ces métiers avec l'ingénieuse adaptation faite 
ensuite du mécanisme Jacquart pour copier en apparence toutes 
les particularités façonnées des dentelles, se sont au contraire 
propagées avec une rapidité sans exemple, et se sont fait adopter 
aussi bien dans les transformations de la laine et de la soie que 
pour celles du coton et du lin. 

Malgré les essais et les tâtonnements antérieurs, cette grande 
industrie des tulles bobms, produits aux métiers automatiques, 
ne date réellement que de cinquante ans environ. Depuis 1ors« 
elle a marché à pas de géuut. Les progrès uut été tels, que la 
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production d'un seul métier a augmenté de^l à 30, c'cst-à-diro 
que sur les premiers métiers fonctionnant de 1808 à i8i0, on 
produirait à peine mille mailles à la minute ; on en exécute 

aujourd'hui trente mille au moins dans le mênie temps. Dans 
l'origine, on se bornait à faire des bandes étroites comme celles 
des festons, tandis qu'aujourd'hui les métiers fournissent en 
général des pièces de 4 mètres de largeur. Ce n'est que péni- 
lilemcnt, avec des iiiuuvenients exressivemcnt compliqin's et 
multipliés, que i on réalisait le tulle à mailles unies ; actuelle- 
ment, les effets façonnés, aussi remarquables en apparence que 
ceux de la dentelle la plus précieuse, s'obtiennent bien plus 
simplement et surtout plus rapidement que les réseaux élémen- 
taires du produit d'alors. 

La diminution progressive du prix du tulle, citée comme l'un 
des fidts les plus propres à mettre en évidence Tinfluence de 
perfectionnements successifs, démontre, en effet, le chemin par- 
couru par l'industrie tuUiùre on moins d'un demi-siccle. Le 
yard carré de tulle (830 millimètres), qui vaut aujourd'hui à 
peine 30 centimes, se vendait 120 francs on I8i0, 15 francs 
en 1820, 2 fr. ^0 en 4830, 60 centimes en 1840, et ne coûtait 
plus que 40 centimes en 18^)0. L'on pourrait éf^alement démon- 
ti'er ])ar dr's ciiifTres que le développement de la production a 
suivi la loi ordinaire qui se manifeste dans les circonstances 
analogues ! la consommation a au^enté en raison de la dimi- 
nution des prÎA de revient des produits. 

§ a. — CiHMMCéfw tetteeliAi dw l«lle« M des tatoUcs. 

Au point de vue des caractères constitutifs, sinon des appa- 
rences, il y a une différence sensible entre les tulles façonnés, 
même les plus parfeits et les plus riches, et le» dentelles. Les 
réseaux les plus simples do ces dernières sont obtenus par des 
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oontoura de ireases composées chacune d'un plus ou moins 
grand nombre de fils tordus. Us le sont deux à deux ou <}Uatre 

à quatre, siiiNantlo genre de denfelle. L'enchevêtrement des 
fils d'une maille avec les fils des mailles voisines est égalemeut 
terminé par une torsion entre les fils de rencontre de ces 
mailles. La figure x (pl. XX) indique les relations et révolu- 
tions des fils d'un réseau grossi d'une dentelle unie. Il suffit de 
suivre chacun des fds a, A, c, dans sa course pour s'assurer que 
le mode d'enchevêtrement est tel que les mailles sent solidement 
arrêtées, sans glissement possible, que leurs contours tordus 
offront une résistance relativement considiTable; ce sont ces 
caractères fondamentaux qui dopnent la durée à la dentelle et 
lui permettent de résister au temps et aux lessivages. Ge réseau 
fondamental, représenté fig. x, peut varier d'apparence aveo 
le nombre de fils et leur mode d'entrelacement dans les tresses. 
On peut, dans les tresses de deux fils, obtenir renchevôtremeut 
des mailles par le tors des deux fils du milieu un à un, ou des 
deux extrêmes deux à deux, ou pàr ceux du* mUieu deux à 
deux, et faire passer aUernati\ement deux fils de gauche à 
droite, puis de droite à gauche. 

Dans les tresses à quatre fils, le nombre des combinaisons de 
ce genre peut augmenter encore en raison de Taugmentation 
du nombre des éléments. 

Le point (ifi l«s fils do deux mailles consécutives s'entrelacent 
ordinairement autour d'une épingle comme point d'appui est 
désigné sous le nom de pieoi. Le remplissage uni et diaphane 
du fond des mailles, formé par un entrelacement simple dont la 
finesse rappelle les fils de la Vierge, constitue le ioilé. C'est en 
effet une véritable toile aérienne. Le taion est, par rapport à la 
dentelle, ce que les lisières sont aux étoffes ordinaires ; il est 
formé parle croisement régulier de deux fils de fond autmir des 
lils dos rives ou lisières. Enfin, les fi/s (l'ptitourru/r forment en 
4uelque sorte une espèce de cadre qui circotiiicrit le6 mcH 
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tifs façonnés ou mats des dessins exécutés dans le réseau. 

Ghaciine des nombreuses variétés qui constituent le domaine 
de l'industrie dentellière se caractérise par quelques modifica- 
tions dans l une uu plusieurs des parties fondamentales que 
nous venons de désigner. 

L'on retrouve bien dans les articles à la mécanique ou tulles 
limitation des divers éléments qui constituent les dentelles; 
mais le mode d'entrelacement fondamental est loin d'offrir les 
mêmes caractères dans les dt'ux produits ; il est bien plus solide 
dans la dentelle que dans le tulle. La figure y (pi . XX) le prouve ; 
elle donne le réseau grossi des tulles les plus compliqués et les 
plus parfaits dans leur exécution. Les contours d'une maille y 
sont formés par deux (ils dont Tun tourne autour de l'autre, 
qui change de direction à intervalles égaux pour déterminer 
les vides. Ceux-ci se fixent plutôt par des ligatures régulières 
que par des enchevMremenls croisés et tordus. Un tulle, (piel- 
que compliqués que soient les entrelacements de ses (ils, est 
toujours défilabk d'une manière continue, au moins sur une 
étendue relativement considérable de ses dessins. On ne peut, 
au contraire, décomposer la dentelle mécaniquement, qu'en la 
dissé(|uaiit par très-petits fragments. La comparaison do^ druY 
%ures X et y donne facilement la raison de cette dilTéreuce de 
solidité, et suffît, ce nous semble, pour £ûre saisir les condi^ 
tions spéciales et fondamentales à remplir dans le travail de la 
dentelle pi uprcnient dite, et les diiOcultés que présente la solu- 
tion du problème mécanique. £lles sont telles que les hommes 
« les plus compétents les croyaient insurmontables, et cepen- 
dant il existe depuis quelque temps un métier, résultat des 
recliorclies et des efforts de deux crénérations d'une inéine 
famille, qui fabrique de la valeucieunes avec un«' trille perfec- 
tion, que les plus grands connaisseurs ne peuvent la distinguer 
de celle faite à la main. La machine est entièrement automa- 
tique, tout aussi automatique qu'une scierie, par exemple, il 
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suffît de la . mettre én rapport avec un moteur quelconque, pour 

qu'elle exécute spontanément et simultanément un nombre plus 
ou moins grand de bandes, qui n'est limite que par b longueur 
du métier. Le produit s'exécute encore jusqu'ici par rubans 
assez étroits ; il rappelle, sous ce rapport, les premiers tulles. 
Prendra-t-il le développement si rapidement atteint parla fabri- 
calioîi de ce dernier? C'est là une question difficile à résoudre 
é priori. 

Il y a entre ce métier automatique à dentelle et les métiers à 
tulle les plus perfectionnés untf Oliation analogge à celle que 

l'on peut établir entre les premitîi es machines à tulles de chaînes 
et les métiers à faire les tricots. 11 est donc rationnel de passer 
d'abord en revue les perfectionnements apportés à ces derniers, 
et les progrès réalisés dans la fabrication de la bonneterie en 
général dont la figure \ de la planche XX montre l'cntrelace- 
ment fondamental de toutes espèces de tricots. 

La conception et l'exécution du premier métier à faire les 
tricots et principalement les bas sont presque aussi anciennes que 

le tra\ail (hi tricot à la main en Europe. La tradition, toujours 
ia tradition^ l'attribue au révérend William Lee, curé dans le 
comté de Nottingham. U aurait complété son invention en i589> 
et serait mort en I6i0 découragé et délaissé, ftans avoir vu ap- 
pliquer sa découverte. Les Anglais uat fait depuis un magni- 
fique tableau représentant l'inventeur en méditation près de sa 
fiancée confectionnant un tricot. Quoi qu'il en soit de l'origine 
de cette admirable machine, il paraît bon de doute que le pre- 
mier métier à faire les bas connu en France remonte ù !Go6. 
Ce qu'il y a de remarquable, c'est qu'il en a été de l'invention 
toodamentale de ce métier comme de plusieurs autres décou- 
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vertes importantes : on a perfectionné certains détails de ses or- 
ganes et de ses transmissions ; Ton y a ap^iorté des additions 

pour élciKjrc ses nu»} eus d iiction , modilicr et améliorer ses 
résultats ; mais les organes primitifs, leur disposition générale, 
leur fonctionnement sont restés jusqu'à ces derniers temps, à 
très-peu de chose près, ce quïls paraissent avoir été à l'origine 
deleur empl(»i. Il y a plus, presque toutes les espèces et variétés 
de tricots executi-s auj»)iird hui Tétaient déjà à l'origine de l'em» 
ploi du métier à faire les ïm* Les rares écrits technologiques 
publiés antérieurement à la révolution de 1769, et notamment 
VEncycloi)('(lir de Diderot et Daleuibert , meiUionnent un cer- 
tain nombre de ces variétés ; le tricot snm cnras, tricot 
€loubie^ k mailles muées, les tricoU dentelles, guilloeàés^ bro- 
ehéSj à côtes de melon^ peluchés^ chinés^ à mailks coidéet, etc. 
La désignation de ces variétés démontre que dan- cette spécia- 
lité des industries textiles, comme dans plusieurs autres, les 
procédés pour varier les résultats étaient presque aussi avancés 
que ceux en usage actuellement. Les progrès considérables réa- 
lisés depuis ont principalement modilié les moyens mécaniques. 

Toutes les matières lilaraenteuses étaient également indis- 
tinctemeut empioyées.alors, mais dans des rapports bien diffé- 
rents de ceux déterminés précédeomient pour la consommation 
actuelle. 

L'ensemble de la production de la bonneterie était presque 
aussi considérable vers la hn du siècle dernier qu'aujourd'hui. 
Rolland de la Platière l'évaluait à 60 millions de livres en 178.^, 
dont 28 à 30 millions pour la bonneterie de soie ; les autres 
espèces réunies iorinaienl, par conséquent, la moitié de ce 
ckiffre; c'est-à-dire qu avant la grande révolution, les bas et 
autres objets de tricot de soie, qui atteignent 9 pour 100 au*- 
jourd*hui dans la production totale de la bonneterie, s'éle- 
vaient à .'iO pour 100. Cette décrui»ancc est plus seli^il)le en- 
core si on la compare à l'augmentation considérable de la po- 
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pulation depuis les soixante-quatorae ans qui nous séparent de 
répoque dont nous parlons. Pendant que la production de la 

bonneterie en soie s'abaisse, celle du coton s'élève plus que pro- 
portion uellement ; d'un cinquième, elle est arrivée à la moitié. 
L'ancien bonnet, qui constituait presque exclusivement la spé- 
cialitéy disparait cependant tous les jours ; on lui reproche 
d'être une coiffure anti-h}>;iéni(iue et surtout de manquer de 
^oûL; aussi n entre-t-il aujourd lmi que [)Our une proportion 
insignitiante dans la production totale des tricots de coton. 

Les modifications commerciales qui se sont réalisées dans les 
rapports entre les divers produits de la bonneterie, tiennent en 
iiK-uie ttiiq)s aux changements sociaux amenés par la révolu- 
tion et aux progrès techniques. Le régime démocratique a, d'une 
part, considérablement augmenté le nombre des consomma- 
teurs de la bonneterie de coton ; d*un autre côté, la perfection 
et rél»'Uiin( c a{i[)orté('s à ( l's produits les l'ont souvent préférer 
à la soie poin* les toilctUîs les plus riches, même de la clientèle 
la plus élégante, qui n'existait autrefois presque que parmi 
la noblesse. 

Cependant, déjà au dix-septième siècle, on produisait dans le 
Levant des bas de cotou qui, pour leur beauté, surpassaient 
les plus beaux bas de soie; mais ils revenaient alors à iO, 12 et 
15 écus la paire ^ Aussi ce prix élevé les û\Al reléguer parmi 
les objets de curiosité. Les mêmes produits en bonneterie dite 
de Paris, confectionnés en fil d Ecosse, c'est-à-dire eu iil de 
coton doublé et retordu d'une, finesse plus ou. moins élevée, 
avec du numéro 200 par exemple, ne coûtent que 4 francs la 
paire aujoin-d'hui et sont en général préférés aux bas de soie 
d uu prix au muius double, atteudu que les premiers chaussent 
plus élégamment,' conservent leur blancheur pendant toute 
leur durée ; les lessivages, au lieu de les jaunir comme cela 
arrive {)our la soie, le^ blanchissent de plus en plus. 

^ Didionmirê éu commtrce, par J. Savary des Bruloos. Paris, niS. 
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La bonneterie française^ malgràses progrès récents, rencontre 
une concurrence considérable sur les marchés étrangers. Les 
exportations de l'Angleterre sont décuples des nôtres; vient 

ensuite la Saxo, dont le commerce dans cette spécialité est le 
plus important après celui du Royaume-Uni. Les prix fabuleu- 
sement bas auxquels l'industrie française est -arrivée pour les 
produits très-communs avaient été atteints antérieurement par 
ses concurrents de l'élranacr. Cette circonstance, jointe à la 
qualité de la matière première employée par les bonnetiers an- 
glais et saxons, et à la bonne confection du tissu, explique la 
préférence donnée à l'étranger aux produits ordinaires de ces 
contrées. Mais lorsque les articles sont de prix assez élevés 
pour que le consonunateur puisse avoir une certaine exigence 
sous le rapport de la forme, de la souplesse, de Tapprét, de 
l'élégance et môme de la durée, la préférence est généralement 
accordée à la bonneterie française, plus soignée dans ces divers 
éléments. Notre industrie est vraiment sans rivale sous le rap- 
port de la perfection qu'elle apporte à divers articles renommés 
de la bonneterie, et, entre autres, aux bas dits en fil Ecosse, 
ou fil doublé et retordu. Paris et Nîmes sont à la téle de cette 
production pour le fini et les soins, dont les autres sièges 
principaux sont dans les départements de l'Aube, de l'Oise, 
du Calvados, etc. 

lie Midi, et encore Ntmes en tête, puis Saint-Jean-du-Gard,' 
Romans, Le Vigan, Uzès, Montpellier, Gange, anciens centre.- 
de la production des articles de soie, se partagent toi^yours 
cette fabrication réduite. 

La bonneterie de laine, qui prospère et grandit sensiblement, 
est presque complètement exécutée dans les dé{)artenients du 
Nord et de l'Est; elle est divisée dans une soixantaine (](^ crtni- 
munes de la Somme, de l'Aube, du Pas-de-Calais, du Calvados, 
deFËure, de la Marne, de Seine-et-Marne, de Loire, du Loiret, 
du bas-Uhin et dans un petit nombre de départements du Midi. 
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Le peu de bonneterie de iil qui se fabrique en France a son 
siège principal à Hesdin, dans le Pas-de-Gakis ; TAngleterre 

n'en produit pas beaucoup plus que nous ; c*est la Saxe qui 
semble avoir le plus d importauco dans cette spécialité. 

L'ancien métier à bas étant la base et le point de départ de 
tous les progrès réalisés depuis, rappelons en quelques mots 
les principes sur lesquels il repose. 

Une série d'ai-uilles crime forme particulière A et aa [ûg. i 
k 8, pl. XX), placées dans une même rangée borizontaie, les unes 
à côté des autres, à égale distance entre elles, sont les oiganes 
fondamentaux de tout métier à tricoter ^ Ces aiguilles sont en- 
castrées à Tune de leurs extrémités parallèlement entre elles dans 
une pièce rigide; leur extrémité opposée se termine par une 
courbure r Une et flexible. Une pression assez faible suffît pour 
fermer cette extrémité la pointe de cette partie entre alors 
dans une petite cavité e nommée chas^ pratiquée dans la tige 
de l'aignille. La fi^^ure 2 indique les courbes ou becs fennés. 
Entre chacune de ces aiguilles est disposée une pièce ou lame 
d*une forme particulière, remarquable surtout par un bec à 
angle droit G, et une courbure convexe ou ventre p disposée 
au-dessous. Ces lames, désignées sous le nom de platines, peu- 
vent prendre un double mouvement, l'un de translation verti- 
cale et l'autre de translation horizontale parallèlement à elles- 
mêmes, par des moyens mécaniques variables dont nous n'avons 
pas à nous occuper })uur le moment. Indiquons d'abord leurs 
fonctions : le ûl à tricoter F (ûg. 5), d'une substance quelconque, 

* LesiTiAinrs lettres dôsijrni'nt 1» s luùnics or^Mn» s «laris toutes les fij^ures, 
on los a disposés eu perspective piiur mieux faire saisir Tensemble de leurs 
rapjjnrts. 

ALCAK. — Aris textUes, 15 
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est vVdlé sans tension, suivant une ligue droite, sur la rangée 
horizontale des aiguilles, de manière à foire un angle droit 
avec leur direction. Un mouvement de translation verticale des 

Iilalincsappuiesu» ce.-<i\eraent les becs C sur le iil F, le force par 
coiist'quont à entrer <lans les espaces vides qui séparent les 
aiguilles, dont Tensemble se nomme la foulure du métier. Cette 
transformation du fil droit en une espèce de feston oonstitue le 
nuùlUnjt' (lig. 4). L oiitrolacement de deux courses successives 
de iil cueilli forme une rangée de nmillt s. Pour opérer cet entre- 
lacement, il laut qu'en arrière du feston formé dans la direc- 
tion opposée à celle des becs des aiguilles se trouve déjà une 
ligne du même fil préalablement cueillie, comme la précédente, 
et reculée de fan»ii îi n( ( iiper la jx)sition que nous venon> d in- 
diquer (iig. 7)>et(pie ce f( stdn s'avance et se dégage par-dessus 
les becs fermés des aiguilles. L'avancement ou aménage a 
lieu par tm mouvement de translation horizontal des platines 
et de la jiartie;) sur le lil ( fig. 8). La rornirturiMles becs s ob- 
tient par rabaissement d'une règle ou presse sur les courbes r 
(les ligures ne représentent pas la presse). Le dégagement 
du feston par-dessus les becs f«3rmés, nommé par cette raison 
abtihiijt' {\vj. 7), s<* ju-odiiil [lar une continuation d'actiun 
horizontale de la part du jeu de ijlat iiios*. 

L'on remarquera que la rangée de mailles primitivement 
formée a passé par-dessus les b^, tandis que la nouvelle y est 

encore onuagée. Il en résulte (lue le même 111 a été» alternalive- 
ment bouclé autour do chacune de ces aiguilles fixes comme 
autour de celles du tricotage à la main. Après l'exécution de 
ces différents mouvements, nécessaires à la formation d'une 

rangée de mailles , l'on fait reprendre aux organes leurs posi- 
tions primitives, par une action simultanée désignée sous le 

* Ces indications n'ont jmdi Init qu»; do resumor les principes sur 
qut Is iTposr la confa tion do toutes ('si>èccs do tricots. (Voir, pour U;» 
détails du mécuiiisuic:, XE^sai mr l'inémlrie de* tnalières leiliiet.) 
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nom (le crochetaf/c (fii;. 0). L'intervention d'un crochet spécial 
ou espèce de levier courbe, qui agissait de proche en proche sur 
des transmissions intermédiaires des plus anciens métiers ^ 
donne rétymologfie du nom de cette opération. 

LV'toffe à mailles ([ui résulte de la manière d'opérer que nous 
veiionb d'examiner est la plus simple de toutes ; elle est repré- 
sentée à l'endroit sur une échelle agrandie (%. 10, pl. XX), 
et sur la ftoe opposée, ou envers (fig. il). La différence de ces 
deux faces est la conséquence de la révolution du lil dans ses 
rebouclements. Les points, recouverts d'un toté, sont néces- 
sairement apparents de Tautre. Cet article est le type élémen- 
taire des tissus réticulaires, comme la toile est le type le plus 
simple des étoffes à flis tendus et serrés. Quant à ce «{u'on 
nomme la /acon, ou détermination des formes du vêtement : 
du mollet, du bas de la jambe et de ia pointe du pied, pour 
les bas, par exemple, elle s obtient par des élargissements et des 
rétréeissements progressif convenablement combinés par l'ad- 
dition ou la soustraction d'une boucle de chaque côté de la rangée 
du tricot, au point où il doit être élargi uu diminué. Le nombre 
dérangées qpii doit subir ces variations dépendra évidemment 
du volume du vêtement. Les pièces planes ainsi disposées à la 
sortie du métier, il n'y a plus qu'aies assembler en jitif^iiant 
les bords ou lisières par une espèce d'entrelacement ou de re- 
maillage. La description des différentes manières d'opérer la 
façon et les détails de leur eiécution nous forceraient de sortir 
du cadre que nous nous sommes tracé et d'entrer dans des dé- 
veloppements qui ne peuvent guère trouver leur place que dant> 
un traité spécial. 
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v; A. — JloiliiicationK dnnN la formation des mailles jfmnr obtenir 

«llveraes espèces de trleats. 

Nous devons seulement faire remarquer que l'on peut faire 
varier les apparences d*un tricot et ses propriétés d'extension 
dans un sens ou dans Tautre, en modifiant le mode derebauele- 
ment. lorsqu'il est opéré d'une manière régulièrement suivie, 
de façon à ce que le cueiilage produise des fostons ou des boucles 
alternativement en sens inverse, on obtient les réseaux des 
figures 10 et 11 (pl. XX), dans lesquelles les points des su- 
perpositions du fil sont équidistants, et leurs recouvrements 
ou rencontres, qui déterminent les bonclos. placés d'une façon 
identique pour les points correspondants de chaque rangée. Le 
réseau de la figure 12 (pl. XX) représente un entrelacement 
modifié qui mérite d*étre signalé à cause de ses propriétés spé- 
ciales et des nombreuses applications auxquelles il est propre. 
Il suliit de suivre les eutre-croisemeuts du lil d'une rangée de 
mailles pour se rendre compte du caractère particulier qui en 
résulte. Si Ton classe les boucles ou mailles de chaque rangée 
en paires et impaires en allant de uauche à droite, par evemple, 
on remarquera que chacune des mailles paires est formée par 
le passage alternatif au-dessus et au-dessous du fil de sa voisine 
aux points a et 6, et qu*il n*en est pas ainsi aux points corres- 
pondants aei b des figures 10 et H, tandis que les mailles im- 
paires restent les mêmes dans les trois Ogures. Il résulte de ces 
constructions des tricots, que la propriété élastique etrexteusihi- 
lité des produits exécutés d'après le système des figures 10 et 11 
est la même dans tous les sens, longitudinalement et transver- 
salement. Celle des articles (tbtenus d'après Tentrekn emenl de 
la %ure 12 est modifiée en ce sens que les mailles ordinaires, 
les maiUes paires seulement, cèdent dans toutes les directions, 
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et que les mailles impaires s'(^tendent long^itudinalement, mais 
à peine dans la direction transversale. Si, en effet, on exerce 
une traction opposée suivant les flèches, les rangées de mailles 
paires étant entrelacées en sens opposés, les actions s'équilibrent 
et la résultante sensible est presque nulle. Ces mailles , consi- 
dérées dans le sens vertical;, offrent en quelque sorte des mem- 
brures solides et une série de points d'appui entre lesquels 
l'extensibilité transversale peut facilement se produire par un 
effort quelconque; et lorsque celui-ci cesse, le réseau reprend 
naturellement ses dimensions primitives. Ce ,s:enre de tricot, 
connu sous le nom de cale anglaise ou tricot à côtes depuis que 
la bonneterie existe, constitue un véritable tissu & ressorts. 
L'on foit parfois des bas et autres vêtements complètement à 
côtes. Mais la plus ^rraiulc ai»piication de ce tissa consiste dans 
son emploi comme bords, c'est-à-dire pour terminer l'entrée 
des bas, l'extrémité des manches, le bas des caleçons, etc. Les 
parties principales de ces vêtements sont en tricot ordinaire ; 
celle à côtes d'un moindre diamètre est assemblée à la première 
par un remaillai.'e fait au métier; de là le nom de bord-rotts. 
C'est, l'addition de ces bords-côtes qui rend toutes espèces de 
jarretières, de boutons et de rubans inutiles. L'élasticité des 
bords en tient lieu plus efficacement. 

Disons un mot des moyens par lesquels ce genre d'étoffe 
s'e&écute. On y arrivait autrefois par un mécanisme addition- 
nel au métier ordinaire que l'on appelait le petit métier^ dont 
la description est donnée dans V Encyclopédie, On emploie gé- 
néralement aujourd'hui le métier à deux jeux d'aitruilles ou 
à double fonture. L'une de ces rangées d'aiguilles est disposée 
horizontalement comme à l'ordinaire^ et peut prendre un mou- 
vement de va-et-vient parallèlement à elle-même. L'autre fon- 
ture est verticale; chacune des aiguilles de celle-ci correspond 
à l'intervalle des aiguilles horizontales. Ces deux fonturcs sont 
simulées dans la figure, i (pl. XX). A A donnent deux aiguilles 
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de la fonture verticale^ et A' celles de la footure horizontale; 
elles ont chacune une presse spéciale. Mais il n'y a qu'une ran- 
gée do platin(\s verticales comme dan.-. W imUier ordinaire, «eu- 
Icment la course est double, de façon à ce que le cuciiiafc'c ioriue 
des boucles d'un développement suffisant aux deux rangées. La 
fonture horizontale, retirée en arrière lors du cueillage, s'avance 
pour prendre la moiti«j de la hauteur des boucles résultant de 
l'abaisbemenl des platines sur le fil. Lorsque ces aiguilles se sont 
ai^provisionnées de leurs mailles respectives en s*engageant par 
leurs extrémités dans les festons, elles reviennent sur elles- 
m(>mes d'ui\e certaine quantité, reçoivent alors Taction de lenr 
presse rcspeclive qui rerme les bt!cs. La fonture verticale prend 
à son tour l'autre moitié des boucles de feston. Sa presse agit 
alors, puis les deux demi-rangées d'une course de maiUes vien- 
nent se réunir au formage et à Tabatage, qui ont lieu comme 
dans le travail ordinaire. Ij résulte de cette manière de pro- 
céder une rangée ibrmée de mailles qui sont alternativemeut 
en saillie et en creux. L'article est sans envers, en ce sens que 
la partie en relief de l'une des faces est en creux de l'autre, et 
nicc verset. 

Nous ne donnons pas ici les ligures des mécanismes pour 
exécuter ces tricots^ parceque nous aurons à les reprodulred'une 
façon identique [)our les métiers circulaires dont nous parle- 
rons plus loin. 

Ou arrive à changer les aj^pareils et les caractères des tricots 
par une modiiication dans la manière d'opérer le pressage ou 
fermeture des becs des aiguilles. Sup{>osons que l'action sur 
celles-ci, au lieu de se pratiquer sinndtanément sur tous ceux 
de la fonture comme dans la production du tricot uni, s opère 
par une presse qui porte des encoches par intervalles corres- 
pondant u certaines aiguilles, les beos de ces aiguilles ne seront 
pas pressés et resteront par conséquent ouverts. La maille pré- 
cédente, ramenée eii avant, rentrera sou» ces becs au lieu de 
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passer par-des^us, et ne sera, par con^équcllt, ]»as abattue. Les 
aiguilles non fermées seront chargées de deu.v mailles ou i)Iiis, 
si on îaii plusieurs rangées sans presser ces aiguilles. Ces mailles 
doubles ou multiples, étant abattues, forment sur le tricot des 
entrelacements saillants dont ICnM'nible concourt à un cH'ct 
général déterminé à ravance, plus ou moins compliqué, qui 
lui a valu le nom de guiUocàé. 

La combinaison des mailies doubles s'obtient encore par le 
concours de la presse à truillocher. Elles sont n'alisoes en im- 
primant un mouvement de translation alternutif h la presse à 
encoches droite à gauche et de gauche à droite ; on arrive 
ainsi à changer la phce des mailles doubles (fune rangée, à 
l'autre. Si, dans la première, les mailles sont doubles à chaque, 
aiguille paire, dans la suivante elles le seront à chaque aiguille 
impaire, et ainsi de suite. 

§ V. — ■écMlsoM A trieot de Sertln. 

On peut encore produire Teffet du guilloché et obtenir divers 
résultats analogues en se servant d'une espèce de peigne au lieu 
de presse. C'est un mécanisme qui, au lieu d une barre à en- 
coches, a une règle à aiguilles dont les pointes peuvent entrer 
dans les intervalles des becs des aiguilles du métier et en sou- 
lever les mailles. Si Ton suppose ce mécanisme muni d'un 
nombre d'aiguilles égal à la moitié du nombre de celle> de la 
fonture^ et que par une manœuvre convenable Ton vienne par 
ces lames ou aiguilles agrafer une maille sur deux et les sous- 
traire à l'action de la presse en les soulevant, le résultat sera 
analogue à celui do !a presse h encoches. 

On incorpore pariois un fil nouveau et additionnel entre la 
séparation ainsi laite des mailles d'une rangée. Les tricots par- 
ticulièrement élastiques qui constituent les bas contre les va*- 
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rices, sont en général obtenus [lar le passa^re d'un fil de 
caoutchouc en travers, dans l'angle formé par la presse uu le 
peigne de Berlin. 

§ s. — IHven «f ièieii de mcUers en usa^e. 

s. 

Les éléments fondamentaux dont il vient d*ètre parlé ont 

été les points de départ et la base d'un certain nombre de sys- 
tèmes spéciaux, qui diffèrent d'une façon assez caractéristique 
entre eux^ pour avoir des désignations et des destinations spé- 
ciales. Ces systèmes comprennent : 

1* Le métier classique à faire le tricot connu sous le nom de 
métier droit ^ manœuvré par les pieds et le> mains du bonnetier; 

2° Le métier circulaire, qui peut se diviser en trois catégories 
principales : en métiers maUleuses à platines cueiileuseSf à fon^ 
tare intérieure et à fonture extérieure , et â roues mailîeuses; 

3" Les métiers droits automatiques, exécutant plusieurs 
pièces simultanément ; 

4« Les métiers circulaires simplifiés à aiguilles et crochets 
articulés; 

5" Les métiers circulaires avec mecauisme diminueur; 
6" Le tricoteur omnibus. 

Applications de ces divers systèmes, — L'ancien métier droit, 

quelquefois désigné sous lë nom de système français, permet 
* de faire toutes espèces de bonneterie à formes, de diminuer et 
d'élargir les pièces, par un moyen analogue à celui pratiqué 
dans le tricotage à la main avec deux aiguilles. U n'y a de dif- 
férence qu*en ce qu'on ne peut exécuter qu'une maille à la 
fois avec les deux anguilles de la tricoteuse, tandis que dans le 
métier le nombre d'aiguilles et, par conséquent, de mailles 
exécutées à la fois dépend de la longueur de la machine et du 
nombre de ses aiguilles. 



uiyui^ed by Google 



MÉTIERS A MAIIXeS. 233 

Los métiers circulaires ne pouvaient, jusqu'au moment de 
r£]Lposition actuelle, fabriquer que des manchons cylindriques, 
employés soit sous cette forme, soit en pièce, en- les fendant et 
en les développant en une surface plane puur y tailler des vête- 
ments, comme cela se pratique dans tous les tissus. Ce système 
est donc moins avantageux sous le rapport de ]a perfection de 
l'exécution que le précédent, mais il produit infiniment plus. 
Quant à la valeur relative des diverses catégories de métiers 
circulaires, il en est question plus loin. 

Les métiers droits automatiques ou tricoteurs multiples 
réunissent aux avantages du système classique ceux de Taug* 
mentation de production qui caractérise le système circulaire 
en général. 

Le système circulaire à aiguilles articulées est remarquable 
par la simplicité de son mécanisme et sa production bien supé* 
rieure encore à celle des métiers circulaires en usage. 

Les métiers circulaires avec un mécanisme diminueur, qui 
ne date que de i'Ëxposition, permettent de faire des pièces à 
formes avec le système ne réalisant jusqu'ici que des cylindres. 

Enfin, le tricoteur omnibus participe des divers systèmes, 
réunit, par conséijuent, les avantages de la production du sys- 
tème circulaire à celui de réaliser automatiquement les. varia- 
tions de dimensions. Il exécute, par conséquent, les formes qui 
constituent un vêtement bien lait. Lorsqu'il s'agit de bas^ par 
exemple, il commence par le haut de la jambe, en continuant, 
avec la môme facilité, à exécuter le mollet, le talou et la pointe. 
A la dernière maille, le bas se présente complètement terminé. 
Seulement ce système n'est encore applicable ({u'à certains 
articles ordinaires de réductions ou de jauges assez grosses, 
mais nul doute que ce genre, inventé par M. Buntorf, en 
France, ne soit encore perlÎBctionné. U se propagera alors de 
plus en plus. 

Nous allons décrire les principales dispositions que nous 
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venons de mentionner, avec leurs perfecUonneinents les plus 

récents et les plus saillants. 

c 

§ 9. — Métier dreulalre A foMtiure lalérleiiN. 

La figure ii (pL XXi) représente une élévation extérieure 
d'un métier en fonction, par conséquent garni de tous ses 

accessoires. 

La figure 12 eu est le plan, vu en dessus» 

La figure 13, une coupe verticale fiiite suivant un plan passant 
à la fois par Taxe de métier et celui de l'arbre de commande. 

On fait sur ces métiers des produits quelconques, mais plus 
particulièrement les tissus lins* 
Les principales parties sont s 

Les platines M, représentées fig. 3 à 7, à une échelle moitié 
d'exécution .'Ces platines sont en aoier et portent un bec pour 

amener le fil sous les aii^iiilles, ainsi qti'unc encoclie ]>our s'en- 
gager dans un cercle ondulé, suivant les diverses opérations à 
exécuter. 

* Les contrer-platines N, de même métal et de même épaisseur, 

mais affectant, comme dans les autres métiers, la iuime rec- 
tangulaire. 

Les aiguilles a' (lig« i et 2), complètement semblables à 
celles que nous avons déjà décrites. 

Conmie on a pu se lamiliariser avec les organes d'un métier 
circulaire, nous nous bornons h décrire la partie essentielle, 
celle relative à la formation de la maille. 

La figure 3 montre la disposition de toutes les pièces tra- 
vailleuses au commencement de l'opération. Les platines M 
occupent, comme les contre-platines N, les intervalles qui 
séparent chaque aiguille, avec cette difl'éronce, toutefois, que 
leur disposition est horizontale, tandis que dans le métier das- 
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sique, dont nous nous sonunte senri pour exposer les prin- 
cipes, elle est verticale. Les contre-plalînes jouent entre ces 
aipiîlles sans on sortir, tandis que les platines entren^t et sortent 
exactemeut comme celles d'une mailleuse. Ce mouvement est 
produit par un double cercle oUduIé t nous reviendrons sur sa 
disposition. 

Le hrin de coton ou d'autre matière représenté en sur 
les figures 3 à 7, est amené sur les aiguilles a, ainsi que cela a 
lieu dans tous les métiers, au moyen d*un mécanisme particulier 
remplissant les fonctions des cylindres alimentaires des filatures. 
Ce brin de coton est destine, comme on sait, à passer dans le bec 
de l'aiguille ; la figure 4 indique cette opération, qui s'effectue par 
le cercle ou chemin de fer excentrique D et par te crochet h". 
C'est à ce moment que la roue de presse S appuie sur le hec 
pour le faire entrer dans le chas, et que le deuxième fil placé 
précédemment sur les eiguilles peut s'éloigner vers le bord 
poussé par les contre-platines N (fig. tS), Les platines M se re- 
tirent et les contre-platines verticales continuent leur office 
(fig. 6) .jusqu'à ce qu'enfin l'abatap^e supplémentaire c" (fi^?. 7) 
agissant, forcé, par son action, le fil à passer sous les aiguilles, 
et à faire partie du tricot continu tendu par le contre-poids. 

La série de mouvements nécessaires pour obtenir l'action 
simultanée des platines et contre-platines consiste, en résumé, 
à les faire avancei^ et reculer à l'aide d'un double chemin de 
ibr DD' présentant des courbeà ondulées (fig. 12), qui agissent 
sur les parties m m' des platines M : 

En Faisant tomber ces dernières sur le brin de coton pour • 
opérer le cueiUage et l'entraîner ensuite au fond du bec, opé- 
ration obtenue par une came de chute T, détaillée fig. 14 et 15, 
et sous laquelle passent les platines ; 

En fermant le bec des ai^ïuilles à l'aide d'ime roue de pre'sse S, 
détaillée fig. i6 et 17. Pour éviter une pression trop forte qui, 
dans certains cas, pourrait fausser les aiguilles, on a placé, 
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SOUS ces mêmes roues S, une pièce de soulagement ou soute- ' 
neuseL (fîg. 11, 18 et 19), montée à vis sur un support L', 

aOii de iTi;lcr .son L'IiNMtimi ; 

En faisant avancer les coutre-piatincs N à l'aide de cames 
d'abatage indiquées seulement au plan (fîg. 12) et à la partie 
inférieure du détail (fig. 16 et 17), on se rappelle que c'est l'or- 
gane qui repousse le fil en dehors du métier. 

Les petites roues rentreuscs K [ùy;. 9 et 10), montées sur le 
support K', remettent ces dernières à leur position primitive. 
Gomme elles sont placées sous les aiguilles, elles ne sont pas 
visibles dans les vues d'ensemble. Mais la letti*e K (fîg. 12) 
repère leur position réelle. 

£nfîn, en faisant relever les platines par une ondulation pra- 
tiquée sur le chemin D, en sens contraire des premières, c'est- 
à-dire verticalement. L'opération est complétée par l'abatage 
supplémentaire (fier. 7, 12, 13, 20, 21 et 22), coni|)nsé d'une 
roue c" placée obliquement sur le métier, de manière a jeter 
en dehors du cercle ponctué (fig. 12), qui représente l'extré- 
0iité des aiguilles, tout le tissu dont les mailles sont terminées. 

Le tricot fabriqué d'après ces principes est analogue à tous 
ceux obtenus par des moyens différents, soit sur des méliers 
droits, soit sur des métiers circulaires. Nous en avons repré- 
senté un échantillon à une grande échelle sur la figure 8. 

Disposition générale du métier. — Comme tous les mé- 
tiers circulaires, celui-ci est suspendu par un axe central G, 
qui porte toutes les pièces tricoteuses. Il est mis en mouve- 
ment par un arbre à manivelle A (fîg. 11 à 13) supporté à ses 
extrémités par deu\ sup[»orts a \ l'un, celui près de la mani- 
velle, est boulonné sur la cuvette D, l'autre est ûxé sur le plateau 
immobile F. 

L'arbre A porte deux roues d'angle B et B' transmettant, la 

première, le mouvement au peigne, ou coin'onne divisée (î, et 
la deuxième engrenant avec une roue horizontale d!' solidaire 
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par la douille d" avec lo tambour H, qui porte le<? aiguilles. Ces 
deux roues coniques sout placées de manière àlbrmer un môme 
angle relatif» et font tourner, de cette &Qon, à une même 
vitesse, le peigne qui porte les platines M et le tambour qui 
porte les aiguilles a'. Il résulte de cette disposition que les pla- 
tines sont toiyours placées en regard du vide de deux aiguilles 
consécutives. 

11 est facile de comprendre maintenant qu'en faisant tourner 

tout l'ensemble mobile, les platines M, qui sont retenues par 
une saillie m' et leur encoche i«, se trouveront successivement 
poussées suivant les courbes par le chemin D et ramenées par 
le collier D'. 

Le peigne G glisse en tournant dans la cuVette D; mais, 
pour rendre son mouvement plus doux, il roule sur trois galets 
représentés en d (iig. 23) ; il est, de plus, centré par d'autres 
galets identiques cT, fixés par un support J, et entaillés dans la 
cuvette. Dans son mouvement de rotation, te peigne commande 
quatre petites roues d'angle 1' qui transmettent le mouvement 
à deux roues droites 1* par les intermédiaires z ; c'est pour ces 
roues ou fournisseurs P servant de rouleaux d'appel que les 
quatre fils des bobines t% montées sur Tailette n, se réunissent 
pour alimenter régulièrement la fabrication du tissu. 

L'appareil iburnisseur est iîxé sur le plateau F et sur la eu* 
vette par des supporta I et , et cette dernière est elle-même 
suspendue au moyen de quatre supports à oolonnettes E rece- 
\ant les ailettes n. Le cliemin de fer vertical D' s'y adapte par 
douze petites pattes en bronze r, et pour que son élévation ne 
soit pas un obstacle au remplacement des platines brisées ou 
détériorées, le constructeur a rapporté dans ^ilusieurs endroits 
des petites portes sans saillies qui se lèvent à volonté. 

Les platines, comme on a pu le remarquer, ne sont pas 
fixées dans le peigne ; eUes ne sont que passées dans de petites 
fenêtres un peu plus grandes que leur épaisseur, et obéissent 
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constamment aux doubles ondulations des chemins de fer D 
etD'. 

Toutes les pièces que nous venons de décrire s'adaptent au- 
tour du métier par une suite de supports à coulisses boulonnés 
au plateau F. C'est d'abord le support 8' où so fixe h coulisse la 
roue (le pression S. Une oreille s* reçoit la came d'abatage 
dont les fonctions sont connues. De chaque côté de ce support, 
on en boulonne deux autres T qui maintiennent la came de 
chute. Immédiatement après le support T, se trouve le support U 
de 1 abatteuse supplémentaire. 

Les aiguilles se iixent par leur talon dans la fonture du mé- 
tier, exactement comme dans celui dont nous avons représenté 
les éléments, pl. XX; nous n'avons, par conséquent, pas à y 
insister davantage. 

Compteur. — On a, en général, appliqué sur ce genre de 
métier un compteur très-simple, destiné à annoncer le nombre 
de révolutions que Ton a voulu faire. Ce mécanisme consiste en 
un système d engrenage composé de trois roues et d'un cadran. 
La première a* prend son mouvement sur celle du métier et le 
transmet à celle 6* par l'intermédiaire du pignon c*. Or, cette 
roue ^ porte sur son axe une dent unique ^, qui, à de certains 
intervalles, a^it >ui' la circonférence dentée du cadran qravé Z 
et le déplace d une petite quantité. Une aisruille lixe indique 
ces déplacements, et, par suite, le nombre de tours. 

Pouf simplifier le ihécanisme, on avait eu l'idée, dès Torigine 

de la création du système circulaire, de supprimer entièrement 
les platines cueiileuses, et d'y substituer une petite roue à 
dents, disposée de fiiçon que chacune de ces dents devait, par un 
mouvement de rotation, appuyer sur le fil étalé sur la fonture, 
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pour l'engager successivenioiit entre les aiguilles correspon- 
dantes. Cette actioD forçait leili à s'infléchir et à fonner le feston 
de la maille. L'emploi de ce moyen n'a eu que peu de succès, 
parce que le nombre des petites dents ûxes rapprochée*, placées 
autour de la circonférence d'un cercle, simultanément en prise, 
ne pouvaient agir uniformément ni assez efficacement. Si Ton 
suppose le fil cueilli sur Tespace de trois dents engrenées, par 
exemple, entre les aiguilles, celle du milieu sera plus profondé- 
ment engagée que ses voisines, ei lorsque, dans le temps sui- 
vant, Tune de celles^i sera à son Vbnr la plus engagée, son 
action tendra à fsdre ressortir des aiguilles la boucle précédem- 
ment formée. Cet inconvénient est d'autant plus grave, que le. 
fil qui i'éprou\e est plus élastique. 

U est en tout cas tel, que l'on ne peut introduire qu'une 
quantité d'une petite longueur de fil à la fois entre les aiguilles, 
et avec un effort assez grand pour exiger des pièces de soutien 
sous la Ibnture comme point d'appui des aiguilles correspon- 
dantes aux dents de la roue cueillcuse. Malgré ces précautions, 
les ruptures occasionnées par ce mode d'opérer ne pennettaient 
pas rem[iloî de fils d'une qualité médiocre ; il fallait alors des 
matières parfaites et partaitcinient apprétt'es, et encore ces pré- 
cautions ue suftitMiient-elliîs pas pour niettn; certaius organes 
du métier, tels que les aiguilles, à l'abri de fréquentes détério- 
rations résultant des efibrts relativement considérables que cette 
méthode de cueillaire leur faisait éjjrouver. L'on a parfaitement 
obvié à cet incouvt'iiieut dans la construction des divers sys- 
tèmes de roues mailleuses ou oueiUeuses actuellement en usage. 

Le premier de ces systèmes a été inventé, en 1641, par 
M. Jacqiiin, de Troyes. 11 repose, comme tous ceux imaginés 
depuis, sur les points principaux suivants : 

i* Sur ia mobilité des dents, qui peuvent rentrer et sortir 
par la jante pendant sa révolution ; 

2 bur la propriété de ces dents de n'opérer sur la i^ériphérit 
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(lo la roiio qu'au moment loiir ronctioimemciil et au point où 
leur action doit produire le cucillage ; 

3" De pouvoir faire varier la longueur des boucles en raison 
de la variation de l'amplitude de la course de la dent mobile. 

La fi^^uro 14 de la planche XX donne la disposition gi^'né- 
rale d'un métier disposé a\ec le nouvel organe. Voyons d abord 
les principes de la roue et da la mobilité de ses dents. 

La %ure 16, pl. XX, est une coupe verticale montrant Tin- 
lérieur du système, repr<f»pentant deux dents M et N sorties 
de la circonférence. Cette roue, à peu près du volume d'une 
pièce d'argent de cinq francs, est formée de deux disques ou 
plateaux G et D. Le plateau G présente dans sa surface intérieure 
une rainure courbe ou coulisses h,b, rayonnant vers le centre 
(lig. 17). Ces coulisses sont destinées à loger les dents, dont 
l'une est représentée isolément (iig. i8) ; lorsqu'elles sont pla- 
cées dans leurs rainures, elles affleurent la surface intérieure. 
Le second plateau D du disque ou roue, qui en forme en quelque 
sorte une es[)èc<' de couvercle, e>t vu dans son intérieur (fig . 19). 
Les deux plateaux sont réunis d une manière quelconque, par 
une goupille ou autrement, de façon à ne pouvoir se séparer. 
G*est ce plateau D qui est assemblé au bâti du métier par un 
tenon d (lig. 13); par rassemblai^r, la partie C de la mue 
se trouve placée sur l'extrémité des aiguilles de la l'onture. 
La courbe K est une coulisse à goi^ge ou directrice creuse 
dans laquelle s'engage le talon ou partie courbe m, n, des 
dents. Si l'on suppose toutes les dents placées de profll cha- 
cune dans sa rainure respective, et le disque G en mouvement, 
il est évident que chacune des dents se déplacera, conduite 
qu*eUe est par son talon, et qu'elle viendra nécessairement saillir 
au dehors par son extrémité opposée, lorsqu'elle arrivera aux 
points où la distance entre le coursier courbe et la circonférence 
du plateau sera moindre que celle de la longueur de la dent. 
La forme de la courbe K est telle que la saillie augmentera 
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progressivement du point e au [mi ni r (Iilt. lîl) ; à partir de ce 
dernier point, elle commencera à rentrer dans les mêmes con- 
ditions. Il résulte de ces mouvements un cueillage progressif 
du fil. Chaque dent introduit ainsi la partie correspondante 
du (il entre les ai^uiilles, avant que la suivante \ienne pro- 
duire le raôrae effet sur la portion voisine. Lo frottement éprouvo 
par la matière et les autres inconvénients résultant du cueil- 
lage par les roues à dents fixes se trouvent, par conséquent, 
évités ici. La roue de cueillage dite remailleuse^ plus simple- 
ment maii/cusc^ étant en quelque sorte l'àme des métiei^ cir- 
culaires, a été l'objet d'une foule de modifications ; toutes ont 
surtout pour but d'opérer le cueillage le plus promptement 'et 
le plus sûrement possible, et d'introduire pour ainsi dire instan- 
tanément sous ( liaciui dos hccs des aiguilles la longueur du fil 
nécessaire pour former la maille, sans l'exposer à des coupures 
et d'autres défauts résultant d'un cueillage trop lent. Pour arrî- 
ver plus facilement au résultat cherché, Ton a modifié la direc- 
tion des platine- par rapport h celle des aigidlles. 

Dans les mailleuses à dents lixes, comme dans celles à dents 
mobiles dont il vient d'être question, la distribution du fil ou 
cueillage est o{)érée par des dents dont la direction est inclinée 
par rapport à (;elle des aiguilles du métier; celle de la roue 
elle-même doit, par conséquent, affecter cette direction, aiin 
de forcer le fil à s'introduire sous les becs des aiguilles pour le 
forcer à regagner le fond. La figure 14 (pl. XX) est la vue 
par-dessus d'un métirr avec sa roue cueilleuse ; elle donne cette 
position inclinée des dents de cette roue par rap^jurt ù la direc- 
tion des aiguilles a. Ce degré d'inclinaison où l'angle des dents 
avec les aiguilles doit être en raison de la quantité d*enfonce- 
ment du fd ou de la longueur des mailles, l'inconvénient, par 
conséquent, plus ou moins prononcé, suisant le genre de mé- 
tier et de produit, est surtout très-sensible pour les inailleuses 
à dents ou platines fixes ; il est^ au contraire, atténué dans les 
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roues à dents mobiles, quoiqu'il se fasse encore sentir lorsque 

les fils employés sont tiès-élasliquc-, cuiimie lu laiue, par 
exemple, ou d'un tilre î'k\îi do toulc autre subslancc. 

C'est par ces motifs que l'on a imaginé des roues maiileuses 
dont les platines cueilleuses agissent parallèlement à la di- 
rection des aiguilles, et se présentent par rapport à cellesHsi 
comme les dents d un pij^non d an^ie eiii:renant avec les dents 
de sa roue correspondante. Ces sortes de maiileuses ayant reçu 
à leur tour des perfectionnements et des additions qui ont 
figuré à TExposition, nous allons indiquer les principales dis- 
positions ai)i)ropri(''es à cet eiïcl. Donnons d'abord les niudi- 
iiCutions imaginées eu vue du rendre ces maiileuses, dites 
mailkum Fonqueif propres au travail des iils de coton infé- 
neur. 

â ii. — lUUleiiMe FoH^iiet» dUpesIlton BertheUt. 

La mailleuse proprement dite est représentée en coupe 
verticale par un plan parallèle à l'axe de la li^^ure G (pl. XXll) : 

/, t sont les platines de la mailleuse destinées à opérer le cueil- 
lage. Ces platines / ont la direction des génératrices d'uu cùue 
tronqué, dont la petite base regarde l'extrémité des becs des 
aiguilles e de la fonture. Qu'on s'imagine un pignon conique 
tournant autour de son axe ou arbre / (fig. 6), mais a\ec celte 
différence que, au lieu de dents fixes j ce sout des platines /, /, 
pouvant ; basculer de manière à ce que la partie courbe du 
côté des aiguilles s'abaisse pour venir, en s'inflécbissant entre 
deux aiguilles, y réaliser le cucillage, c'est-à-dire transformer 
le fil en feston ou boucle: 2° être susceptibles, à un moment 
donné , de faire un mouvement de translation d'avant en ar- 
rière, de îàçon à amener les mailles formées en avant des 
' crochets des ailes fermées pour exécuter ce qu'on nomme abo' 
tage* La roue mailleuse ou cueiileuse eu question est donc 
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disposée de façon à ce qu'en tournant i^gulièrement autour 

de son axe, les i>lathies cueilleuscs soient douées du double 
mouvenieiit dont il vient d'être question. 

Commande des platines t. — A cet eil'ei, ces platines sont 
assemblées convenablement dans deux plateaux parallèles dis- 
tancés d'une certaine quantité sur leur longueur. Ces plateaux- 
L'uides des platines ont une rornic particulière ; l'un d'eux, le 
plateau g y destiné à iaire basculer ieii platines en avant » est 
creusé d'une rainure ou espèce de canal excentré. La courbe 
de ce coursier est vue de face en t (fig. 8). U est évident (pit;, si 
les plulinos t cheminent dans cette rit^ole, elles seront obligées 
de s'inllt'cliir en arrivant à la partie i'\ elles Ini t oront alors le 
ûi de s'introduire entre les aiguilles e. Un instant après, lors- 
qu'il s'agira d'amener en avant et d'abattre les boucles forméeSi 
c'est le second plateau h qui déterminera le mouvement de re* 
cul dus platines qui reposent, par leurs encoches, sur le reb(jrd 
de ce plateau ; pour obtenir ce résultat, ce rebord, au lieu de 
rester dans le même plan sur toute la circonférence, est ex« . 
centré en arrière; il en résulte que les platines, en cette place 
excentrée, subissent un mou\enient qui les amène en arrière 
et à la pointe recourbée des aiguilles. 

Dans la mailleuse, système Jasquin, à dents rentrantes, 
prédemment décrite , l'oi'gane ne fait que cueillir, il en ibut 
un second pour opérer l'abataije , tandis que la mailleuse 
Fuuquet, à platines , suivant les génératrices , réalise les deux 
conditions, le cueillage et l'aménage. Malgré ses avantages, elle 
laissait encore à désirer , surtout à l'époque où il s'agissait de 
travailler les fils de qualités inférieures, au commencement de 
la crise américaine. M. lierthelot, constructeur de métiers, eut 
alors l'idée d'imaginer la disposition suivante. 

Mailieuse placée au-dessotis des aiguilles de ia fimiure, — 
Généralement et j us(|u'à ces derniers temps, les rnaiUeuses fono- 
tionnaient à ia partie supérieure des aiguilles. Eu iruaginaut la 



Dioiti7ed by Gopgle 



244 UVRIs. II. DC MATÉRIEL. 

modification de cette disposition et en plaçant la mailleuse en 

dessous, le cniistnicteur a voulu rendre la partie sui>érieure 
libre dans le but d'obtenir certains avantages, plus faciles à 
saisir après la description. 
La figure 14 est la coupe de la mailleuse Berthelot, avec son 

support et une partie du m<^tier circulaire. 

La figure est une vue (le»iis. 

La figure 16 représente l'excentrique de cueillage et la pièce 
de chute. 

Rappelons que la mailleuse se compose d'un arbre t muni 

d'un tambour fixe u. Deux plateaux de cuivre s, n sont fixés sur 
i arbre / contre le tambour ii. Ces plateaux sont d'une division 
correspondante à la division des aiguilles a du métier. La pla- 
tine ou dent b se meut dans les entailles ou divisions des pla- 
teaux ; le talon r de la platine /> s'engage dans un excentrique 
circulaire /i. Cet excentrique sert à faire avancer la platine ù 
dans les aiguilles, et ensuite à la retirer aussitôt le formage 
terminé. 

L'excentrique ^ est destiné à soutenir la platine Sur Vex- 

centrique y se trouve un autre excentrique / ou i)iè( e de cliule 
pour faire baisser la platine ù au moment du cueillage; c'est 
cette pièce de chute qui règle la longueur de la maille ; pour 
monter et descendre cet excentrique ou pièce de chute, on se 
sert d'une vis }/i (lig. \ ï), avec une tête excentrique aju>h-e 
dans une rainure vi. En tournant la vis d'un côté ou de l'autre, 
on fait monter ou descendre la pièce /, pour obtenir une maille 
courte ou longue. 

Pour donner le mouvement de rotation à la nialilcusc, on 
divise le iilaloau r de cet organe en un nombre de deuts égal 
aux divisions des fontures. Un arbre r a, à chacune de ses extré- 
mités, deux roues divisées d'un même nombre de dents. La 
roue c (fig. 14) engrène dans les aiguilles a du métier. I^a 
roue engrène avec le plateau c de la mailleuse qu'elle conduit. 
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L'arbre t de la mailleuse est supports à une extrémité dans le 
pivot a: et à l'autre par la vis i^. L'arbre et les plateaux tournent 

ensemble, mais rexcentrique y, ajusté à frotfcpment doux sur 
l'arbre /, est rendu lixe par la vis d'arrêt k. L'excentrique A est 
aussi ajusté à frottement doux sur l'arbre / et est rendu fixe par 
la vis / au point t. 

Fournisseur conique, — Cet organe additionnel a été ima- 
gine pour régulariser l'aliraentation , laminer les grosseurs et 
les inégalités qui pourraient se trouver dans le fil avant de 
l'introduire entre les aiguilles de la fonture. La figure 14 
(pl. XXII) donne la disposition générale de Torgane , et la 
figure 17, un détail en coupe du ;:iii(lc-iil. L'appareil se com- 
pose de deux cônes a, by montés sur leurs tourillons respectifs s 
et/. Le premier» le cône est commandé par des aiguilles de 
la fonture qui transmettent le mouvement au cAne par les 
roues c et fi?. Le second cône tourne par le contact tangentiel 
roulant du premier; un ressort maintient et règle le contact. 
Le fil en passant entre ces deux organes est, par conséquent, 
aplati et laminé. Le guide-fil py h peut glisser dans une rai- 
nure t fixée par un cliquet à ressort k qui entre dans des dents 
pratiquées à ladite coulisse i. Cette disposition permet de faire 
varier le point d'entrée du fil entre les cônes, et d'en livrer plus 
ou moins en raison des qualités des produits ou de la jauge 
du métier. Il est évident, en effet, que l'alimentation four^ 
nira une longueur d'autant plus grande dans l'uniti'' de; tcmj)s 
* qu'elle aura lieu aux points correspondant aux plus grands dia- 
mètres. 

Modification de la nutilleuscy pour rappliquer aux tricots 

croises Pt façonnés. — Ces modifications reposent sur des 
moyens pour l'aire varier, soit la sortie des platines dans la 
mailleuse Jacquin, soit la position de cette espèce de cour- 
sier-guide à rainure excentrée i de la mailleuse Fouquet 
(fig. 8). Les talons des platines t (fig. 6) et p (fig. 14) re- 
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posant dans cette coulisse creuse, il est évident que c*est sa 
marche qui détermine le mode de cueillage. Si on la dispose 

de manière à la faire varier dans sa situation i)ar rapport aux 
aiguilles de la l'oiiture, on modifiera nére^sairenient le mode 
de cueillage et les mailles qui en résultent. A cet effet, 
M. Berthelot a fait breveter les additions suivantes, repré- 
sentées dans les figures de 1 à 10 (pl. XXII). Les fi^rurcs 
de 1 à 6 montrent raj)plication à la mailleuse .lacquin, h pla- 
tine rentrantes, et les fij^ures de 6 à 10 la donnent ajustée à la 
mailleuse Fouquet. On remarque sur la figure â, vue de face 
de la mailleuse Jacquin, et la fi.çure 7 de la mailleuse Fouquet, 
une j'ondclle d qui porto un liout<tn c; une rainure /n /i , ' 
ejccentrique à l'arbre / de la mailleuse, est pratiquée dans la 
rondelle d qui porte une cheville g, de feçon qu'en tournant la 
rondelle au moyen du bouton on fasse monter la cheville ç 
de m en », cette clieville étant prisonnière dans la coulisse p. 
Les petites dents de la rondelle d et le cliquet élastique k qui 
s*y engage ont pour but de maintenir la rondelle immobile. 
D 8*agit de déplacer les platines au moyen du bouton e de la 
rondelle d et de la cheville q. A cet effet, se trouve fixée sur la 
mailleuse a (fitr. 2) une seconde plaque A (fi^r. '1 et i), pouvant 
glisser d'un mouvement rectiligne dans un ajutage à queue 
d'aronde. La plaque b reçoit par des vis un cercle g dans 
lequel est creusée la coulisse eicentrique 2, point d'appui des 
talons des platines et guide des platines s, s elles-mêmes. Si 
donc on rive la cheville ^ à la plaque ù, il âuilira de faire mou- 
voir cette cheville dans un sens ou dans l'autre au moyen du 
bouton e pour faire monter ou descendre les platines et faire 
varier, par conséquent, leur action dans les aiguilles c, comme 
le montre la figure 2. 

La figure â indique la môme modification, dans laquelle on a 
substitué un petit levier x au bouton e. Ce levier est posé sur 
le couvercle de la mailleuse a et fixé. au pointé; p rcpré- 
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sente la cheville q dans la précédente disposition. Le levier x 
est maintenu par une plaque u , «. £n pressant sur ce levier, on 
h\t remonter les platines de la rainure t ; lorsqu'on le lève, au 

contrairo , la rhovillo;; descend et fait descendre les platines. 

Application de f addition à la mailleme Fouguet. — Sur la 
botte ê de la mailleuse (fig. 6> 7, 8 et 9), est fixée, comme dans 
la précédente disposition, une portion de rondelle d portant 
mic rainure courbe w, «, exceiUrée par rapport à la position 
de l'arbre central /. La rondelle d est également fixée par un 
cliquet à ressort entrant dans les dents angulaires d'une 
portion de la rondelle. La position de celle-ci varie comme dans 
le mécanisme précédent par le déplacement d'un bouton e. 

La boile /> e>t ujustée h frottpinpiit doux sur l'arbre /, elle ne 
peut tourner avec Tarbre, étant arrêtée dans rentailie La pla- 
que $ s glisse verticalement au moyen de la queue d'aronde r r 
(fig. 8). Bur la plaque s sont montés le cercle g et l'excen- 
trique t guide-[tlatiiios. A la plaque s est vissée la clunille g 
passant dans la rainure mn (%. 7). La rondelle d tournanl, 
l'excentricité de la courbe mn fait monter ou descendre la 
cheville q et, par suite, l'excentrique ^ ^, la rainure t, et force 
les platines t d'entrer plus ou moins entre les aiguilles e 
(lig. 6). 

Frineipe$ et perfeciionmments de la mailleuse Braconnier, 
» Cette mailleuse a été imaginée dans le but de &ire va- 
rier les mailles dans le tissu fait au métier circulaire. 11 

suffit, à cet effet, comme nous l'avons déjà fait remarquer, 
de soustraire de place eu place l'action de certaines aiguilles 
de la fDnture pendant le tricotage. 8i donc on suppose dos 
dents ou platines d'une roue venant, dans un ordre donné, 
presser sur les aifïuillps pour les empAcher de travailler , il 
en résultera un jour à cette place. Si nu dispose convena- 
blement les divisions de la roue chargée de ces fonctions, on 
arrivera à des efifets déterminés à l'avance. H y a donc là un 
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moyen de produire dans les m«''tiers circulaires des résultats ana- 
logues à ceux du tricot de Berlin, réali^^cs au moyen du méca- 
nisme additionnel dans les métiers droits. Toutefois , l'étendue 
des effets se trouve limitée dans les systèmes circulûres par celle 
du développement de la roue mailleuse. Nous verrons plus loin 
par quel ingénieuse combinaison on est arrivé à obtenir des 
effets en quelque sorte indéfinis. Indiquons d'abord les perfec- 
tionnements d'exécution apportés à ce genre d*organes pour en 
mieux assurer le jeu. Les figures 10 et i l donnent la disposi- 
tion, douL nous venons de parler, de la mailleuse dite Bracon- 
nier. Sous la mailleuse a se trouve une roue dentée b. Les dents 
de celle-ci correspondent à celles de la mailleuse a, de manière 
à ce que, si une platine de la mailleuse presse une aiguille 
elle se trouve soutenue en dessous par une dent correspondante 
de la roue b. Cet auxiliaire de la roue b assure mieux le cueil- 
lage et le travail. L'assemblage de la roue b a lieu par son tou- 
rillon assemblé par une équerre à la colonne e, support de la 
mailleuse. VAm entemlu (jue les divisions de la roue souteneusc^ 
sont toujours en rapport avec celles de la roue mailleuse ou 
chaiueuse, et que son inclinaison est conforme à celle des pla* 
tînes de la roue mailleuse. 

Les figures 12 et 13 montrent le même système où le mode 
de soutènement des aiguilles a été modifié. On a substitué une 
pièce 6 à la roue dont il a été question dans la disposition des 
figures 10 et il . Cette pièce b a une courbure spéciale (fig. 13). 
Elle soulève rapidement l'aiguille qui commence à être pressée 
et s'abaisse insonsihlonient en raison de l'étendue des mailleuses 
qui sont en fonctionnement. On arrive ainsi plus simplement 
au but cherché, à savoir, d'assurer suffisamment le jeu des 
organes pour faire rendre au métier les produits les plus fins 
par le bon fonctionnement des jauges les plus réduites. 
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§ IS. — Mcot-polache les jlaHawi ft i— Mm keea. 



Un tricot-peluche est, en général, une ('toffe dont chaque 
maille est formée par une double boucle; la première, moins 
longue que la seconde, constitue le fond ou la partie unie du 
tissu; la seconde, qui lui est superposée dans la face où elle 
doit apparaître, est destinée à fournir la matière, qui, une fois 
apprêtée, garnit la surface d'un duvet plus ou moins loncr, plus 
ou moins toufîti, en raison de la nature de la matière em- 
ployée, de la longueur et de la réduction ou du serrage des 
boucles. 

Le premier moyen qui se présente à l'esprit et qui fut, en 
effet, employé d'abord pour lormer ce genre d'articles, consiste 
dans l'usage de deux mailleuses opérant successivement sur 
deux fils. Supposons qu'un moyen alimentaire quelconque dé- 
pose parallèl(»ment deux fils sur les aiguilles; une première 
maHleuse viendra cueillir le premier iil et l'amener sous les 
becs, une seconde mailleuse, à cudllage plus profond, agira 
sur le second et ramènera contre le premier, également sous les 
mêmes becs. Ils contiendront alors une double ran{»ée de 
boucles, chacune d'une longueur différente. Le métier opore 
ensuite comme à l'ordinaire : les becs sont fermés, les boucles 
réunies, puis amenées et abattues à Tordinaire, sans aucune 
modification. La boucle la plus longue, au lieu d'être formée sur 
chaque aiguille, peut n'r^tre produite que de deux en deux ai- 
guilles ou à des intervalles plus grands, suivant les réductions 
et les effets à obtenir. Les deux boucles peuvent également 
varier de couleurs et de nuances €ui iiàitum. 

Le niAmc produit bouclé' est obtenu plus simplement encore, 
de]>uis quelques années, par l'appareil cueilleur ordinaire, la 
mailleuse ou les platines* Il suffit alors de modifier la forme de 
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ces organes; au lieu de déterminer rextrémilé travaillante de 
chaque [patine comme à rordinaire, on les munit, dans ce cas, 
d'une double courbure. Les figures i 8 et 19 (pl. XXII) repré- 
sentent les positions relatives des becs et des aiguilles avant et 

après le cueillago; les lignes /, / iiidi(|uont la direction du lil. 
Ces figun's donnent les dispositions des platine* horizontales. 
Il est facile de remarquer que la modification' consiste dans le 
double bec b b*y formé de deux angles ou crans agissant à la 
fois sur deux fils pour en former simultanément deux bondes 
lie (lillV-rcnles longuenrs, déterminées par la différence de liau- 
tenr de ces deux becs. 

L'on emploie également maintenant dos platines verticales à 
doubles becs dans les métiers les plus perfectionnés, dans le 
bnt de ponvoir (i[)ér('r le cueillage avec la inèmc facilité* snr 
fontes les substances indistinctement. Nons avons, en ellet, 
déjà fait remarquer que certains fils sont pltis rebelles que d'au- 
tres au travail ; la laine et la soie, en vertu de leur élasticité 
naturelle, ont une tendance à ressortir d'entre les aiguilles 
immédiatement ain ès le cueilla^e. Dans le travail à la main, 
l'ouvrier a soin de maintenir plus fermement l'action des pla- 
tines et d'agir, par des mouvements réitérés, sur les matières 
les plus rebelles. C'est pour remplacer cet effet de la main que 
l'on a imaginé les deux becs/»// à chacune des platine^; le 
plus profond est destiné à la formation de la boucle, le second b' 
la retient lorsqu'elle tend à s'échappm* ; c'est garni d'un jeu de 
platines semblables qu'il devient possible de tricoter une ma* 
tière (îuelconquc sur le niAme métier, et c'est grâce à des per- 
fectionnements de cette nature, assurant le pariait fonction- 
nement des organes, que la vitesse de leurs mouvements a pu 
Mre augmentée progressivement et que le fonctionnement est 
devenu complétr»m<Mit automatique. Tontes les parties de c<* 
genre de macliiacs sont tellement soignées à 1 heure qu il est, 
que l'on est parvenu à des résultais vraiment inattendus, 
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surtout dans le système circulaire, si l'on tient compte de 
Torigine relativement récente de remploi de ces métiers. 
Mécanisme à opérer les diminutions* — Pendant longtemps, 

les diminution?;, r'ost-à-dire la siipprossion d im iinnihro do 
mailles par rangée, pour nrviver progressivement à la forme 
voulue du vêtement, avait lieu au moyen du poinçon ordinaire 
à une aiguille. La maille des lisières se chargeait alors de la 
maille su[)prinire sur la lafiieur du trii'ot. Il en résultait une 
lisière irn'^ulière et une épaisseur dans la couture. 

Dès 1834, un chercheur ingénieux et modeste avait trouvç 
un mécanisme pour éviter ces inconvénients et douer les mé- 
tiers droits d*un organe nouveau, qui est aujourd*hm d'un 
nsaije universel dans la Ixumeterie. Cet organe est connu huis 
le nom de son auteur, M. Dehn othière, Ou le déslirne, en elVet, 
généralement sous le nom à! appareil à diminuer de Delaro- 
thière. Cet oi^ane nouveau, quoi(|ne longtemps à se propager, 
a rendu de grands services au travail de la bonneterie. Le mé- 
canisme à diminuer, appliqué tout récemment aux métiers cir- 
culaires, pouvantw être considéré comme une conséquence du 
principe du premier, nous allons décrire successivement 
celui-ci, et relui exposé sur un métier circulaire qui fonctionnait 
au Champ de Mars. 

Appareil Delarothiêre. — Ce mécanisme, avec ses détails, 
est représenté fig. A et B (pl. XXllI). 

Ce mécanisme se compose : 

I* D'une barre horizontale droite A', fixée sur un eliAssis h 
charnière placé devant un métier reclilitjne à tricot ; sur rcttc 
barre glissent deux porte-poingons F, F, à oreilles G, G, ten- 
dant toujours, par l'effet des ressorts à boudin K, K, à se rap- 
procher Tun de l'autre. 

2*" D un arbre horizontal I), fixé parallèlement sur cette 
barre, et portant au milieu une hélice double E, mi-partie pas 
à droite, mi-partie pas à gauche. 
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Les flancï? de cette hélice s'eutrelacent entre les oreilles G 
des porte-poincoQs. 

On comprend que la rotation de Thélice dans un sens fait 
écarter ]es porte-poinçons, qui se rapprochent si l*on tourne en 
sens in verse j rommo il faut le faire pour diminuer. 

Il est à remarquer que les flancs de riii^iice sont armés de 
touclies T parallèles à l'axe ; ces touches se règlent à volonté, 
suivant Técartement, toujours variabk pendant le iramii, des 
aiguilles du métier ; car c'est la facilité que donnent ces tou- 
ches qui constitue reflicacité de la mécanique Delarothière, la 
réduction par vis ou crémaillère, sur le métier rectilignoy .n'é- 
tant pas pratiquement industrielle. 

L*arbre de Thélice portant ('gaiement une roue à rochet N, 
dont chaque dent correspond à récarteinciit d'une aiguille, il 
en résulte que les porte-poinçons s'écartent, par t h/'/ice, et se 
rapprochent, faction des ressorts à boudin^ d'autant d'ai- 
guilles (de chaque côté) qu'on a fait passer de dents sur le ro- 
chet R, que l'on a fiiit tourner à la main, d'un côté ou d*un 
autre de l'arbre D par la noix L. 

Mode d'action» — Pour opérer une dimiimtion (les porte- 
poinQons ayant été préalablement écartés de la lai|;eur de la 
pièce de tricot), on fait avancer le mécanisme vers la fonture, 
par un mouvement d'o.-t illation horizontale du cliAssis porte- 
barre ; puis, à l'aide de la poignée M, on fait osciller à son 
tour, verticalement, la barre Â', de manière à ce que les poin- 
çons X, s'appliquent exactement sur les aiguilles correspon- 
dantes y, y, du métier. Les becs de ces aiguilles se truuvenf 
ainsi l'erraé» et enchâssés, c'est-à-dire noyés dans les châsses 
des poinçons de la.mécanique, de telle sorte qu'en amenant les 
mailles avec le battant du métier, celles-ci passent des aiguilles 
du métier sur les poinçons de la mécanique. On reh'îve alors les 
poineons par la ^luignée M pour reporter les mailles sur les ai 
guilles voisines. 
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Ce transport s'opère en Taisant t(»nrner d'nno nw rie plnsiours 
dents la roue à l'aide de la noix L. Réappliquaut al(jrs les 
poinçons sur les aiguilles, et en faisant le mouvement inverse, 
soit celui du crochetage du métier, toutes les mailles repassent 
des poinçons de la mécanique sur les aiguilles du métier, et 
la dinninution est faite. 

Les aiguilles de chaque rive sont ainsi déchargées des mailles 
diminuées, qui se trouvent ôtre reportées au dedans du tricot, 
en mailles doubles, à une distance égale à celle du nombre de 
poinçons. 

Diminueuse Lebrun exécutée par M, Buxlorf. — l'n appa- 
reil, analogue au précédent manquait pour les métiers circu- 
laires, afin d'obtenir des diminutions à baguette et à €lia[)iteau 
sur les articles de bonnrterit» circulain.', dite (h nii-dimiîiurp^ 
dont ialalirication est devenue si considérable, que les manutac- 
turiers manquent de métiers rectilignes pour finir leurs pointes 
de chaussettes (circulaires demi-diminuées). Cette insuffisance 
de métiers rectilignes s'explique (fuand on sait qu'un ouvrier 
fait en poids de \inj;t à trente i'uis pkis d ouvra^^c sur un métier 
circulaire qu'il ne pourrait en faire sur un métier droit. 

La diminueuse Lebrun, plus pratique que les essais tentés 
jusqu'à ce jour dans la même direction sur les circulaires, fait 
disparaître raiionialic de ronniloi de dtMiv nicticrs, de genre 
durèrent, pour laire une chaussette. Avec elle, le même métier 
iait la chaussette complètement. 

Elle produit de huit à dix douzaines de pointes de paires de 
bas ou de eiiaussettes par jour, selon Thabileté de l'ouvrier et 
la finesse de jauge. 

Le but de la diminueuse est donc d'obtenir le tricot circu* 
laire sans lisière, avec les diminutions en forme de baguettes 
et de chapiteau semblables h ceux de tricot h lisières des mé- 
tiers rectilignes, à l'aide de la UHîcanique Delarullùère, pour 
bouts de pieds de bas et de chaussettes. 



Digitized by Google 



254 LIVRE 11* DU MATI^HIEL. 

On arrive à ce résultat à Taido de poinçons disposés en 

f^i'oupes muhiîcà, [)uuvîiiit, îi suloiih', s'ct iirter ou s«j rapjjioclier 
l'un de l'autre. Ces poinçous, placés d'abord aux deux bords de 
la partie de tricot à diminuer, enlèvent les maillei» restant dans 
les aiguilles qui leur correspondent et, en se rapprochant, tran8-> 
portent ces mailles sur les aiiiuilles voisines , diminuant ainsi 
de une ou deux aiguilles de chaque côté ù chaque transport, et 
cela à toutes les doux ou à toutes les trois rangées, selon qu'on 
veut diminuer plus ou moins rapidement. 

Cette opération se répète autant de fois, pendant un tour de 
métier, que su circonférence porte de parties à diuiiimer, soit 
de bas ou de chaussettes. 

La description suivante expliquera d'ailleurs le mécanisme 
de cette opération. 

Pl. XXllI. Figure 1, ^ue de face de la diminueuse; 

Figure 2, plan de l'appareil et do la partie adjuoeute du mé- 
tier auquel il e6t appliqué ; • 

Figure 3, coupe transversale ; 

Figure 4, position d'un poinçon de la dimindeuse sur une 

aiguille du métier, au moment du tra!i>p(>rt de la maille, soit 
de l'aiguille au poinçon, soit du [>oinçon à l'aiguille. 

A, B, C, trois règles parallèles courbées en arc de cercle^ 
reliées entre elles à leurs extrémités et parfaitement concen- 

tri (pies au uiétier ; elles portent toutes les pièces de la dimi- 
nueuse. 

Ces règles sont fixées aux montants D, l) (ûg. 1)^ coulissant 
sur les deux colonnes portées elles-mêmes à hauteur par les 

pièces à douille E, E (%.2 et 3), reposant sur le porte-système 
du métier. 

Des plaques mobiles F, F', G, G' (iig. 1) portent des poinçons 
exactement espacés entre eux, comme le sont les aiguilles du 

métier , glissent à coulisse sur les règles A, li, C et sont mues 
biiuuitanément à laide de crémaillère:>, dont k deiUuie e^t 
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en rapport avec Técartement des aiguilles du métier; dles 
engrènent, l'une en dessus, l'autre en dessous , avec un pi- 
gnon H ûxù sur Taxe du bouton 1, de telle sorte que, eu 
toiirnaut ce bouton , les porte-poinçons se r^pprociient ou s'é- 
loignent l'un de l'autre, selon le êens du mouvement qu'on 
imprime au bouton, et de la distance d'une aiguille pour chaque 
dent du pinnoii ou des cicniuillèrep. 

Chacun des porte-poin(;ons F et G conduit par sa crémaillère 
est accompagné, à son bord intérieur, d'un porte-poinçons plus 
petit F', 6', ne portant qu'un nombre fixe et limité de poin- 
çons (.^), 6, 7, ete., selon la jauge du tricot), servant à liLjiiicr 
la baguette de mailles franches, an ne s écartant que d'une 
aiguille quand les grands porte-poinçons s'écarterU de dcui, 
mais en se rapprochant de deux quand les grands porté-poinçons 
se resserrent de deux aiguilles. A cet effet, petits porte-poin- 
çons sont indépendants de la crémaillère et reliés seulement 
aux grands par une bague ovale dont la coulisse est calculée 
pour que les grands porte-poinçons n'entrahtent les petits que 
quand les grands s*écartent de plus d'une aiî;uiUe. Cette dis- 
position est imitée des mé('ani([U('sù diniinutitjn ^m• roctili,i:nes 
perfectionnées, et, par conséqueiU, de l'appareil qui vient 
d'ôtre décrit. 

Lorsque la diminueuse est en repos, les poinçons se trou« 

vent à quelques centimètres au-flessus des aiguilles du mé- 
tier, de manière à ce que ce dernier puisse lunctionaer sans 
entraves. 

Ils sont maintenus à cette hauteur par Jles deui ressorts à 
boudin K, K (fig. \ ) entourant les deux colonnes verticales sus- 
pendues par les pièces à douille E, E, et le long desquelles glis- 
sent les extrémités en équerre des supports D, û. 

Pour exécuter une diminution, l'ouvrier fait descendre tout 
l'appareil en pressant avec le pied sur la pédale L (fig. 3) ; les 
poinçons viennent s'appliquer exacteuient sur les aiguilles qui 
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doivent être déchargées de leurs mailles. Le bec entier de 

cliaqno aiL,'uillc se Iruiue ainsi coiiiplrlriiiont miflè par la 
chasse du poinçon , et la pointe de celui-ci novf'e elle-raOme 
dans le chas de l'aiguille» au delà du bec de celle-ci. Les 
mailles, préalablement repoussées vers les platines d*àbatage 
du métier, sont ramenées alors (lacilement et d'une manière 
certaine) sur les puiiii;i>n> par ces niêines platines tirées en 
avant par la palette M, que l'ouvrier actionne de la maia gauche 
à Taide du levier à bascule N. 

Ce mouvement fait , on laisse remonter la machine et, de 
la main droite, on tourne le Itontrui 1 de deux dents de pi^^non, 
de manière ù rapprocher les porte-poinçons de deux aiguilles 
de chaque côté ; puis on abaisse de nouveau les poinçons sur 
les aiguilles pour y déposer les *maîlles que portent ces poin- 
çons, à l'aide de palettes 0, actionnées par le levier à bas- 
cule P. 

La première de ces opérations s'appelle ptiser^ la seconde 
reporter. 

Ces opérations se répètent >iir tontes les parties à diminuer 
autour du métier qui viennent se présenter successivement en 
face de la diminueuse , chacune de ces parties représentant le 
bout de pied d*un bas ou d*une chaussette. 

Outre le mouvement vertical de descente sur les aiguilles, 
remplaçant si avantai^eusement le nimivement par rliarnières 
des autres mécaniques à diminution, la diminueuse Lebrun 
possède aujourd'hui des arrêts dits à chariot^ à l'aide desquels 
un pointeau , fixé sur le porte-système du métier et pressé par 
un ressort à l)()udin, vient tonibei- dans un trou C(>ni([U(' prati- 
qué sur chacun des petits chariots disposés à distances égaies 
sur la circonférence du métier. Â l'aide de la vis de ces petits 
chariots, on règle le point d'arrêt de manière que le pointeau 
arrête exactement au-dessus des aiguilles. C'est ce réglaf^e 
extrêmement précis qui assure les lonctions de la diminueuse. 
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Le résultat de ladiminueuse appliquée au circulaire s'est déjà 
fiiit sentir aYantageusement sur les articles coupés dits demi- 

diminiiés. En effet, les pointes présentent bien une baguette 
do diminutions et de mailles franches, mt viilim du tricot ^ 
tout à fait identique à celle produite sur le rectiligne par la di- 
mihueuse Delarothière; mais les rives de ces pointes diminuées 
ne sont pas à lisières, bien entendu, les bas dits demi-diminués 
sur circulaire ne pouvant ôtre pris (comme les pointes) que 
sur un grand tube de tricot, nécessairement coupé sur des 
rives toujours à réunir par des coutures. Ce manque de lisière 
(ne profvenant pas, du reste, de la diroinueuse) n'est pas un 
inconvénient pour la veuledos articles circulaires coupés demi- 
diminués, car la couture du dessous de pied, qui aboutit à celle 
de la pointe, ne saurait être, elle-même, que cousue de la mêmê ' 
nutmère sur coupure^ Une pointe à lisière ne pourrait être 
cousue , comme celle coupée , qu'à quelques mailles de dis- 
tance de ses lisières pour y faire suite et, parlant , ne forme- 
rait pas une épaisseur moindre à la couture. 

t 
/ 

§ 1S« — Métier cireolaire «impimé» sans «IffBlUes» 
wmmm pteltera ■! towe Mtllcne* 



Ce système est caractérisé : 1° par l'organe fondamental, le 
crochet du métier; T par les transmissions de mouvement qui 
le font agir. Le crochet est d'une construction telle qu'il remplit 
à lui seul les fonctions d'une aiguille ordinaire, d'une roue ou 
d'une platine mailleuse et d'une presse. La figure 6 (pl. XXIII) 
représente cet organe isolé dan» la position verticale, sur une 
échelle moitié de la grandeur d'exécution. On y remarque trois 
parties distinctes : 1* la platine inférieure P, avec une saillie /; 
cette pièce a de l'analogie dans sa forme avec les platines or^ 
dinaires, et en remplit en partie les fonctions; 2" le crochet 
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pitipremefit dit H, <tui est assemblé ou soUdé par l'une de ses 
extrémités à la base. ou t>làtino plus la<^e F, et dont l'autre 

extrémité est terminée par une petite courbe s ; T un petit levier 
ou clanche I pouvant tourillonnor autour d'un point d'articu- 
lation X, Abandonnée à elle-même, la clanche s'ouvre complè- 
tement et s'abaisse pour veni^ se loger dans une petite cavité, 
ou ehas, pratiquée dans l'épaisseur du crochet H, et feit alors 
corps a\ec lui. On peut au ccuitraire lui donner la position in- 
diquée dans la figure G, et 14 relever jusqu'à ce qu'elle ferme 
complètement la petite courbe $, 

Si maintenant on suppose un fil eil présence d'un crochet 
semblable et sous son bec, et (pie la partie P > abaisse, la courbe 5 
s'infléchira et cueillera le iil. Si l'on ferme conipletcnient la 
ohincbe sur le fil cueilli, et que l'on suppose une boucle préala- 
blement fbrmée^ on pourra l'abattre par-dessus la courbe et 
former ainsi une série de mailles. 

L'idée de ce crochet, d'invention anglaise, si nous ne nous 
trompons, parait avoir été suggérée par l'usage d'un crochet 
dont on se servait fréquemment jadis, et dont on se sert en- 
core parfois pour faire une espèce de tricot, dite tricot au clou. 
Mais ce crochet perfection né était resté sans emploi sérieux 
jusqu'en 185^ ; MM. Taiibouis et Anatole Jacquin en ont fait 
alors un métier circulaire des plus remarquables, par son 
ingéniosité et la sûreté de son fonctionnement, si nous en 
jugeons par ceux que nous avons vus travailler dans l'établis- 
sement de l un des auteurs à Saint-Just, et au Ghamp de Mars 
dans l'exposition de M. Buxtorf. 

La figure 5 (pi. XXllI) présente une vue vertioale de ee 
métier, la moitié en élévation, et l'autre moitié en confie; 

Il est supporté par un trépied T en fonte, au centre duquel se 
trouve placé un cylindre H, qui maintient dans son intérieur un 
second cylindre en cuivre G, exactement alésé et divisé de façon 
%u6 chaque division corresponde à l'une des platines fixes Les 



Digitized bv Cookie 



A MAILLES. 

iâlons / de ces platinés coulissent dans iinê (àlnuré ttràtl^uéë 
sur lé ptfurtour du bylindre èn fonte, tu èn coupé eii Efi. 

La commande du cylindre H et des pièces qui lui sont soli- 
daires a lieu parla roue d'angle I plac(^e sur sa hase infoHeurë; 
Cette roUè reçoit son mouvement du pignon d'angle J, àii^tiel 
l'àetioil est Im^trimée par une manivelle M dti par tlnfe ^dliUS 
placée sur Vtkië dil Tolatit i^gulateur V. 

R, R sont fies montants mptalliqnes qui maintiennent Un 
ceicle U, suppoft dé broches à ai tirulations, destinées aux bo- 
bines de fil et à iéùr donnër la direction la plus cdiivéilàblé: 

Le t^drps du métièr qui vient d*êtré décrit, assediblé sUf 
l'arbre A, peut Atre descendu plus ou moins, au moyen d'un as- 
semblage à douilles LL, et des vis de pression v v, dont le des- 
serrage permet d'élever ou d'al)aisser la douille d à frottemènt 
doux, venue avec lé cylindre G, pouvant se déplace^ Sur Vkthfè 
fixe A. A la partie iniïîrieure du système, se trouve assujetti 
par de:5 entretoises lin appareil enrouleur, commandé par là 
macbide elle-mêtnë, pour envidei* Tétoffe comme à rordihaih^i 
à tnestiré qu'elle é*eéi {irodùitë. 

Ponetionnerheni du métièr, — Le ttiouveTitettt ittipHmâ à la 
mani\clle M entraînera le Cylindre D, qui à son tour imprimera 
la rotation aux crochets encastrés par la saillie / de leur partie 
inférieure dans des cercles niUS par lë plateau H. Les saillies 
ou talons /, assujettis à suivie dans leur mouvement les sinuo-i 
sites tn pratiquées sur tout le tour.du cylindre fixe et extérieur, 
recevant nécessairement un mouvement de va-et-bien vertical 
par leurs basés, le transmettront aux crochets et à leur letier 
ou clanche i, qui déteMiiaera en conséquence lâ Ibrmatioii ée 
Itt maille, sans l'intervention de înailleuse ni de presse d'aucun 
genre. 

£a ell'et, le Gl à ouvrer est transmis par Un simple tube ëon* 
ducteùih 0 plaeé en Ikcë de chaque chuté oii jeu de crochets; 
à t»eiae ce fil ejit4l arrivé sous le bec od citochet, dont k par- 
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tie inférieure repose en ce moment à la partie supérieure de 

l'un des plans inclinés /«, qu'il continue à descendre et, par 
conséquent, à infléchir ou à cueillir le iil. Ce mouvement du 
crochet détermine la fermeture de la cianche, et permet par con* 
séquent l'aménage et Tabatage de la maille précédemment faite 
par-dessus la courbe du crochet. Cette dernière fonction est 
réalisée par la traction continue exercée sur le tissu fait, par le 
mécanisme enrouleur, placé à la partie inférieure du métier. 

Ghaciuie des séries des crochets correspondant à une répéti- 
tion des mêmes résultats, désignés sous le nom de ckuies dans 
les métiers ordinaires, est alimentée par un tube c/inductiuir 0. 
Tous les tubes conducteurs d'un même métier sont maintenus 
sur un même plateau annulaire fixe, enveloppant le cylindre G. 

Pour donner au cueillement toute la régularité requise et le 
varier à volonté, 1 achèvement de chaque chute est déterminé par 
des petites pièces en acier D, mobiles verticalement et réglées 
par des ris de rappel. Ces divisions circulaires équidïstantes, 
auxquelles correspond un index fixé sur chaque pièce D, per- 
mettent de régler le degré de serrage voulu sans tAtonnement. 

Outre la simplification considérable du nouveau métier à cro- 
chets, il présente plusieurs autres avantages : 

Un parallélisme parfait de la base au sommet des crochets ; 
cette équidîstance mathématique est indépendante de la dimen- 
sion du métier, ce qui ne peut avoir lieu dans aucun autre sys- 
tème circulaire, où les aiguilles de la ionture ont toujours la 
direction de rayons. . 

n en résulte une focilité de multiplier les systèmes ou répé- 
titions d'une façon telle, qu'un métier de ()",10 de diamètre, 
pour faire des bas de petite taille, peut être muni de dix chutes 
au moins, et un grand métier de i mètre de diamètre, employé 
pour faire des jupons, par exemple, peut en recevoir plus de 100. 
La conséquence de ces propriétés est une augmentation de 
production proportionnelle, et, par suite, une diminution u)ii- 
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sidérable dans les frais de la fabrication. Une autre conséquence 
de la multiplicité des chutes et de leur alimentation, c'est lafeuïi- 
lité de varier les efféts en vanant les couleurs des fils eu tra- 
vail, et d'arriver ainsi, sans augmentation de dépense, à des 
tricots façonnés que l'on ne pouvait aborder auparavant, dans 
les articles communs. Ce genre de métier peut donc être con- 
sidéré comme constituant un système spécial, d'un emploi par- 
ticulièrement avantageux dans certains cas. 

L'application de l'organe nuusoau, du crochet à levier arti- 
culé, se propage d'ailleurs dans diverses spécialités. On est 
parvenu à en faire un métier droit, sur une laigeur considé- 
rable, fonctionnant comme les machines à tuQe de chaîne. Go 
système produit, par conséquent, dès à présent, des tissus d'une 
longueur quelconque sur 3 mètres de largeur, utilisés princi- 
palement pour les articles de lainage foulés et drapés. La pro- 
duction est considérable sur ces sortes de métiers ; afin de s*én 
faire une idée, donnons par quelques chiffres tes rendements 
des divers systèmes, calculés d'après le nombre de mailles, 
comparé à celui du travail à la main. 

L'ouvrière la plus habile peut Caire^ à la main et à 
la minute, au maximum 80 mailles. 

Le métier droit le plus ancieu, dit mèlier français, 
ou rouvrier travaille ordinairement avec les pieds 
et les mains 5400 — 

Le métier droit automatique à divisions multiples 
pour façonnés et pour bas farméi arec la per- 
feclion de la plut habile tricoteuse 43360 — 

Le métier circulaire à maiUeufles 56 750 

Le métier à chaîne à aiguilles articulées 210 000 — 

Le nouveau métier à aiguilles articulées et à chutes* 
multiples pouvant foire les foconnés au toème 
prix que les unis 360000 — 

Le métier drculaiie h. aigutUes articnlées à double 
fonture 480000 ^ 

On supposait naguère que la mécanique était arrivée, dans 



Diyiiized by Google 



c^l^ 0lyp^q^ (le^ métfer^ \ trioot, \ ui| prpgr^ trf, qi)*^!a pi» 
dppnerait plus lieu qd'à perfectionnements de déti^fs. Ce- 
pendant l'Exposition de 4367 a vu surgir un ^}stùme nouveau 
ou plutôt m^fi 4^$ppsitiqn tput à fai| ^ouyelle et dps modiiic^r 
tipf^ d o|:g§p^ cpmbUiées d'un^ façon si particiilièrei qu'il ea 
esf ré9plt;é métier sans prépé^cnt par son originalité. 

Deux constructeurs, M. Buxtorf, en France, lL M. Lamb, 
des Etats-Unis, se sqp^ reucoptrus, ^t on( expqsé^ chaciii) de 
lepr côté, l'i^n dos |nét|ers apiquels nous faisons allusion. Sans 
être identiques, ces machines présentent plusieurs analogies et 
tendent au môrae but. LMnventeur français lui a donné 1^ nom 
de tricotetfr-o?nnibm . T.a description ihi s)stèinc nouvoau va 
bife poiQpreufffe tout qu'fl repjerp^p d'ingci>i^ux et () jntc- 



Ce métier a pour but la il|b|r|pa(ion, d*i^i^e maf^i^re courante, 

d'un tube de tricot augmenté ou diminué dans le nombre des 
mailles qui le composent. 

£n deliors de ce produit, ce paétiep perjnet eqcqre de fabri- 
quer, sans couture, la picesqu^ lotaliié fî^s «rtide^ de bonnete- 
rie proportionnée; en effet, on y obtient indistinctement et 
instantanément : 

1° Un tubp de tricot dimiauable k yplont^ et ayant pour 
développement deux (ois la largeur d'une des fontures ; 

2* A chaque jaugée faite, il est loisible à Touvrier d'inter- 
rompre, soit d'une rive seulement, soit des deux rives à la fois, 
le tricotage circulaire de ce tube et, partant, de produire, 
soit deux bandes de tricot séparées, soit une seule bande, éga- 
lement ëiminuables sur leurs lisières et susceptibles d'être do 
nouveau réunies en tube. 
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La mfimitee d'opérer ces cl^angemenU dans prpdqjt sera 

facilciiieiit cuiijpribù à l'îiide lie la descriptiou ^uivaqte et du 
d^ssia y annexé. 

Rgure i (pl. ^V). jOoupe en boi}( de renseml^le des dem 
inétiers accouplés ; 

Figure 2. Vue de face d'ensemble de tqule la paachine ; 

tlguro 3. Vue extérieure intérieure des règles de ppeille • 
if^atetd'âbatage; 

Figure 4. Porte-coton et son t0n<leur ^ptomatique ; 

Figure 8. Poinçon à diminuer ; 

Figure 6. DispobiLion des aiguiller pour le tricot simple ou 
uni, tubulaire; 

Figures 7 et 7 bis* Disposition des aiguilles pQur le trippt 
double, dit à côtes angkdseSy 4 litières. 

A, B, G, 1) (lig. 1 ot 2) montrent le mécanisme connu de la 
Ifan^formation du mouvement circulaire cuutinfi ^n mouve- 
pieqt reptiligne alternatif par bielle simple. 

\a partie fondamentale de ce double ipétier oppsiste : 

V Eu lieux barres fendues flxes FetFF (fig. 1 et 2), parallèles 
en direction, mais inclinées Tune sur Tautre, de fpanièrc à ije 
laisser entre elles, à leur partie supérieure, que l'espace Ipngi- 
tudjpal néfH9Sseire k 1a descente dp tricpt : pes deu& barres 
portent sur leur face supérieure des rainures tr^nsvf^rsajjes daps 
lesquelles les aiguille^ dos deux fontures G et (j G pcuvept cou- 
lisser eu montant et en descendant ; 

2* Deux règles de cueillemont et d abatage Ë et (iig. i 
et 3) appliquées parallèlement sur les barres fendues, et ino* 
biles borizontalenient; elles portent chacune deux rainures 
I et 11, et L et L)^, dans lesquelles coulissent les talons des ai- 
guilles, un excentrique et uu cqntfe^centrique mobiles U 
et h. Voir le détail, fig. 8 et 9. 

Disposition pour tricot-tube, — Les excentriques H des rè- 
glet», apri^ avoir, par je glissement de ces dernièri^, agi sur 
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toute la longueur de la fonture, pendant leur course dans une 

direction, rencontrent la touclie J, qui les fuit descendre en 
supprimant ainsi totalement leur action sur ladite funturc. Au 
bout de leur course dans l'autre sens, ils sont remontés par 
une seconde touche JJ et ramenés à leur position primitlTe 
pour agir de nouveau au temps suivant. 

L'action des touches J et JJ des deux barres étant ainsi alter- 
nativement opposée, il s'ensuit que lorsqu'une fonture travaille 
et prend du fil au guide-fil N commun (fig. 2 et 3) qui suit le 
mouvement des barres, la fonture opposée reste au repos, et 
qu'un fil continu est ainsi fourni aUeniati\ ornent aux deux 
fontures, ce qui produit nrccssairement un tube de tricot ayant 
pour développement le double de la longueur d'une fonture. 

Pour cela, il est convenable que les aiguilles soient disposées 
dos à dos, celles d'une fonture en lace de celles de la fonture 
oppos<5e, comme le montre la figure 6. Il faut» de plus, que les 
aiguUles de chaque rive des deux fontures aient entre elles, à 
la tête, la même distance qui existe entre deux aiguilles voi- 
sines de l'une des fontures, {lour ne pas produire sur le tricot 
une raie longitudinale par l'elfet de brides plus longues ou 
plus courtes. 

Dispontim pour un tricot à deux Unèm* — En changeant 
la disposition des touches J et J J, de telle sorte qu'une des 

deux fontures fonctionne pendant im rn-et-vient pour rester 
ensuite en repos pendant un second va-et'Vient, tandis que la 
seconde fonture, qui est restée en repos pendant le premier 
mouvement, travaille pendant le second, on produit un tricot 
à deux lisières d'une largeur double de la longueur d'ufie fon- 
ture, soit les deux lisières à gauche, par exemple, et le pli à 
droite et vice versâ, ad libitum. 

Pour deux tricots à deux lisières» — Si, avec la même dis- 
position de touches que pour le tricot-tube^ on adopte deux 
guides-fils, c'est-à-dire un pour chaque fonture, on produit 
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simultanément deux tricots ayant chacun deux lisières, pou- 
vant être de couleur ou de matières diiléreutes et d'une largeur 
égale à la longueur d'une ibnture. 

Od voit qu'en employant successivement les deux dispositions 
différentes des touches et un ou deux guides-fils, on fait à vo- 
lonté : 4" du tricot-tube, 2° un tricot à deux lisières, 3" deux 
tricots et quatre lisières, 4® un tube avec couvertures à lisières, 
sdt d'un, côté, soit des. deux côtés opposés, de nimporte 
quelle longueur, combinaisons qui, avec les diminutions dont 
nous parlerons plus loin, permettent de produire sur ce mctier 
tous les articles diminués et proportionnés, quelle que soit la 
variété de leurs formes^ 

Pout côtes anglaises. — Nous avons dit que, pour faire le tri- 
cot simple ordinaire^ soit en tube, soit à lisières, les aiguilles 
étaient placées en face les unes des autres et les deux fontures 
travaillant alierruUivemeni. 

Si l'on transporte l'une des barres fendues (ce qui est possible 
par la construction du métier) de telle sorte que les aiguilles 
d'une fonture soient en face des intervalles des aiguilles de la 
fbnture opposée, en supprimant l'action des touches et en fixant 
les excentriques de manière à ce qu'ils fonctionnent constam- 
ment et simultanément dans les deux sens,* les deux fontures 
fonctionnent alors ensemble ; les ai,^uilles se croisant comme 
on le voit dans la ligure 7, celles d'une fonture passant entre 
celles de la fonture opposée, le fil alimentaAt en même temps les 
deux fontures, on produit du tricot double dit â côtes anglaises. 

Une seconde rainuir longitudinale LL, dont nous n'avons 
pas encore parlé, est pratiquée dans la partie inférieure de cha- 
cune des règles de cueillement Ë et ËE. C'est une rainure de 
garage. 

Chacune de ces règles porte , en outre , à chaque bout un 
guichet K, coulissant transversalement à la règle et permettant 
d'élever et d'abaisser un certain nombre d'aiguilles; ce^i- 
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chet est maintenu suf 1^ règlû p4r UQ ressort ^a^â (îUaque po- 
sition qu fui Û0i\m» 

Lorsqu^on veut diminuer , on élève d'abon) (Og. 3), à Faide 
du guichet K, les aiguille{> ^le ri\o, assez haut pour que les 
mailles qui y sont §ccrochée« passent au-dessous de la palette 
de l'aiguille ; pn applique sur ces aiguilles de rive le poinçon M 
(fig. f)) , qui l^s recueille, puis on fait descendre le guicbel qui 
entraîne avec lui les ai.iruilles libre? de mailles jusqu'à la rai- 
nure L L. Lorsque ces aiL'uilles descendent, les mailles dont 
elles étaient chargées font relérmer les palettes et passent sur 
le poinçon, à l'aide duquel on les reporte sur les aiguilles voi- 
sines. Les talons des aiguilles déchargées restent alors dans la 
rainure LL, où les excentriques n'ont plus d'action sur elles. 
Cette opération se fai^, à volonté, soit d'un cdté| soit de l'autre, 
op des deux côtés. 

On peut donc , à l'aide des guichets , supprimer successive- 
ment l'action de toutes les aiguilles de clia(pie Ibnture et dirai- 
puËr ^insi la largeur du fricot jusqu à zéro. \'oir Ic^ dutaiis de 
ces parties sur uqe plus grande échelle, fig. ^t 9* 

On comprend facilement qu'on puisse augmenter la largeur 
du tricot par le même moyen, en faisant remonter >uct'essive- 
miMit dans la rainure d'action 11, à l aide des ^j^uichets, les 
aiguilles descendues d^ns la rainure de repos LL, dite de 
garage. 

Il est indispensable , pour la régularité de la maille , que le 

fil arrive du guide-lil aux aiguilles avec une tension sen>ihle- 
nii iit consiantp. Or, quand, pour les diminutions, il y a moins 
d'aiguilles à alimenter, et portant moins de fîl que la course du 
guide-fil n'en appellé de la bobine, il faut q^e ce surplus soit 
retiré. On n'obtient qu'imparfaitement ce résultat par un ten- 
deur ou poids interposé, qui a,t;il aussi bien, sinon plus facile- 
ment, sur le iil du côté de la bobine que du côté du guide-fii^ ce 
qui, au lieu de raccourcir la partie livrée en trop, redonne, au 
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contraire, tm surplus^ k moins de faire des retraites qui tendent 
les fils peu résbtants ^ les cassent souvent. 

Le résultat désirable a été obtenu par un tendeur automa- 
tique de la manière suivante. 

Tendeur automatique, — }jC fil, sortant de bpl)ii|e a, tra- 
verse pn Â et en c \^ tige hori^ntale du porte-fil (fig. 4) 0 
subit, avant de passer en c, la légère pr^siou d'un levier com* 
presseur R, articulé sur crtto tige. 

Il ï^upporte ensuite, eu passant souï^ sa poulie, le rliariot 
vertical pour de ià traverser un oil en avanf fie la susdite 
tige, d*où il se rend au guide-fil et aiix aiguilles. ' 

Le fil, tenant ainsi suspendu le cliariot*^/ qui plisse à TniM' le 
long de deux colonnes verticales, est tendu, mai$ aj-réti' du cùté 
de la bobine par la pression du levier compresseur H, taudis 
i^e le chariot ne le tend que du cùté du guide-fil. 

De plus, par suite d*iné^alités dans le fil ou toute autre 
cause, si le tirage ou raliinentatiou l'exige, le chariot s'élève 
jusqu'en haut des colonnes-guides, »n soulève par sa tige ver- 
ticale g le levier compresseur qui laisse ainsi passer facilement 
le fil ou l'obstacle qui le retenait. 

La broche / du milieu du chariot est do^tiuée recevoir, au 
besoin, des poi^s additionnels pour régler le tirage du chariot, 
suivant une tension proportionnée à la résistance di| fil. 
. Le métier que nous venons de décrire nous parait surtout 
destiné à devenir, dans une certaine mesure, un ustensile de 
ménage, comme l'ont eU' de tout temps le rouet, le uii''tior à tis- 
ser à la main , et comme l'est devenue récemment la machine 
à coudre. Mais, pour la production manufacturière en grand des 
articles bien faits, il faudra désormais avoir recours aux mé- 
tiers iL'ctilignes autoiuali(jues à divisions multiples, [Xiuvant 
réaliser les produits les plus estimés avec des avantages consi- 
dérables. Notre revue serfiit, par conséquent, incomplète si 
nous n'en foisions une mention spéciale. 
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Le plus graad progrès dans l'industrie de la bonneterie a 
^té l'exécution d'un métier rectiligne pouvant faire simul- 
tanément et automatiquement un nombre de pièces qui n'est 
limité que par celui des fontures et, par conséquent, par la 
largeur du métier. Les tricots ouvrés sur ces métiers sont à 
formes, c'est-à-dire à étargie et rétrécie, suivant les besoins, 
et au moins aussi bien tissés que s'ils l'avaient été par l'ou- 
vrier à la main le plus habile. Jusqu'ici les métiers les plus 
perfectionnés de ce genre sont à six divisions ou six fontures, 
produisant, par conséquent, simultanément six bas, avec une 
dépense insignifiante do force (un dixième de cheval). Un seul 
homme conduit facilement deux métiers qui produisent ea 
finesse moyenne , en réduction ou jauge dite 20 fins, quatre 
douzaines de paires de bas ou quatre-vingt-seize bas en douze 
lieures. Le même homme, en travaillant sur un métier ordi- 
naire, n'en peut exécuter que trots paires pendant le même 
temps. La puissance productrice de l'ouvrier est, par consé- 
quent, augmentée dans la proportion de i à 16, sans que la 
perfection du produit en souffre ; au contraire, il y a plutM 
moins de ch.inces d'imperfection et de petites irrégularités 
que dans le travail fatigant de la main. L'emploi de ce mé- 
tier, qui commence h se propager dans l'industrie des tissus 
à mailles, permet donc de faire au moins aussi bien riue les 
meilleurs moyens en usage, d'obtenir des rendements s.ins pré- 
cédents sous le rapport de la quantité, et explique comment les 
salaires ont pu être augmentés parallèlement à la diminution 
' du prix de revient du produit. 

Lorsqu'on voit fonctionner un métier qui produit six bas à la 
fois, il parait fort compUqué, et cependant une machine seiii- 
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blablé n'offre pas un oi^ne ni un élément que ne possède le 

métier rectiligne ordinaire , et que nous ne connaissions, par • 
cons^*quent, d'après ks duscriptions prémlentcs. Les différences 
outre le nouveau métier et l'ancien consistent principalement 
dans rétenduë plus grande du système à j^usieurs divisions, et 
dans les transmissions de mouvements pour automatiser toutes 
les parties. Pour expliquer la machine nouvelle par des dessins, 
il eût fallu multiplier outre mesure les figures de notre atlas, et 
revenir de nouveau sur une partie de celles qui ont été décrites. 
Si elles ont été convenablement comprises , elles sufBront pour 
que Von puisse se rendre compte en principe des additions et 
des combinaisons mécaniques qui distinguent le métier recti- 
ligne aiutomatique à produire plusieurs pièces à la fois du mé- 
tier rectiligne ordinaire. 

Supposons une vue de face du métier classique, suffisamment 
étendue pour que l'on puisse , au lieu d'un fil, eu étaler sur la 
fonture si^ de m,éme laideur le$ uns à côté des autres. Bien en- 
tendu qu'entre chaque filii y a un espace vide pour établir une 
séparation convenable entre les pièces d*étoffe et le jeu du mé- 
canisme nécessaire à cliacune'. C'est donc simplement un niétiiîr 
à ioQture ordinaire interrompue de place en place. Chacune de 
ces fontures est munie de deux poinçons, placés chacun en re- 
gard des lisières, Tun à la lisière ou rive de droite, et l'autre 
du côté opposé. Ils sont destinés, à un moment donné, à se dé- 
placer de la distance d'une maille , poiu* éiaigir ou rétrécir la 
pièce, suivant la direction du déplacement de ces poinçons. Le 
métier à sik bas est , par conséquent , garni de douze poinçons 
semblables (pii , comme les autres or^Miu^s , doivent être com- 
mandés simultanément. Un mouvement continu de la part de 
la poulie motrice du métier , commandé à 4a main ou par un 
moteur quelconque, doit donc successivement réaliser les di- 
verses fonctions qui concourent au travail complet, et chacune 
d'elles doit s'exécuter six fois simultanément sur un métier ù 
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six bas. Ra[)pc1otis que ces fonctions sont : 1^ là dî^Hbiîtioii Aû 

lil ou alirnentation du nirtior et lo ruoillage ; 2" le forniaîre et 
l'abata^e ; H" la fermeture ik - hncs des aiguilles par la presse; 
4" l'abaissement intermittent des poinçons et leur moutement 
de translation ; 5* actions correspondantes à celle dii croehe- 
tage dans les métiers ordinalf^s , pour ramener lès organes et 
leur rommander à leurs positions initiales après leur fouction- 
neuient. 

Certaines de ces fonctions, comme cèlles dont les poidçons 
sont chare:és, se décomposent pour s'exécuter ert plusieurs 

temps. Elles ne se réalisent, en ell'et, ({u'à des iulersalles détcr- 
mioés. 11 faut que les organes qui les exécutent embrayent et 
débrayent spontanément à des périodes variables du Iravail, 
et, de plus, que le point d'application de Torgane (du poinçon) 
se déplace suivant une cQrtaine loi à déterminer à priori. 

Ces conditions peuvent donner une idée de la complication du 
problème à résoudre, et de ia précision que réclament la combi- 
naison et l'exécution de toutes les pièces mécaniques qui oqn* 
courent à la construction du métier qui les résout pratique- 
ment. Ceux que nous avons vus fonctionner à l'Exposition ne 
paraissent réellement rien laisser à désirer. 

La conception générale du système est facile à énoncer. D 
consiste dans un arbre principal sur lequel sont assemblées 
autant de cames que le métier doit réaliser de fonctions ou de 
mouvements principaux. Ces cames commandent les oiiganes 
par des tiges et des leviers convenablement combinés pour éta- 
blir les relations voulues. Nous avons compté une vingtaine de 
cames au moins^ dont une douzaine environ doivent avoir des 
tracés dilTérents. Malgré les réfiétitiuiis de ce genre de trans- 
missions, 1 un des moins avantageux sous le rapport de la dé* 
pense de la force, le métier est fort léger, comme doits l'avons 
dit, puisqu'un bomme en peut faire fonctionner deux à la 
main. Cela tient aux conditions toutes particulières et primur- 
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diales du travail des entrelacémènts qui se produisent sur des 
fils sans tertsion et, par conséquent, sans éprouVer de résistance 

sensible. I^e cas (i^iit il .s'agit est peiit-ôtre celui où l'usage des 
cames a pu rendre les plus grands services. 

Rémmi. -r- Si l'on considère le travail des tricots depins 
leur origine jusqu'aujourd'hui, on peut le diviser, sous le 
rapport des moyens de production, en deux grandes phases : 
la première embrasse celle du tricotage à la main, et la 
seconde date du commencement des premières tentatives du 
travail automatique. Cette dernière est plus récente pour la 
bonneterie que pour les antres industries textiles ; elle ne re- 
monte pas à trente ans. Kl malgré toute rimportancc de l'in- 
vention du métier classique et de certains accessoires qui le 
complètent pour faire une infinité d'espèces de tricots usitétt 
antérieurement au dix-neuvième siècle, et dont nous avons fait 
une énumération succincte au commencement de ce chapitre, 
les progrès réalisés dans la dernière période treateuaire sont de 
beaucoup plus considérables, et profitent plus aux masses qué 
l'ensemble de ceux obtenus dans lès trois siècles qui Font pré-* 
cédée. Pour se faire une idée nette des ressources de la bonrie- 
terie avant l'usage du travail aulumatique, l'on pourra consul- 
ter, après X Encyclopédie de Diderot «t de Dalembert, déjft 
citée, XAHéè Érieoter, de Netto et Lehman, Leipaig, 1802. Ce- 
pendant, considérés individuellement, les artisails mécanicien^ 
d'autrefois avaient en général autant d'habileté de main et nné 
aussi grande somme de conception que ceux d'aujourd'hui ; 
mais ils n'avaient pas les mêmes connaissances à leur disposi- 
tion. Ce fait n'ayant paa besoin de démônstratioa, nous noua 
bornerons à en faire ressortir les conséquences par quelques 
exemples pris dans le sujet qui nous occupe. 

La irausibrmation du système reotiligne en circulaire, qui à 
été le point de départ d'une série de progrès dans là prodoetioii 
de la l)onueterie en général, et des bas à bon marché en pàrti» 
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ciilier, repose sur une idée ingénieuse qui n'avait pas besoin, 
en apparence, du concours de connaissances spéciales,^ l'on 
n*eDvisage que le principe du métier nouveau» Mais son appli* 
cation a été en quelque sorte insignifiante de 1815 à 1841, à 
cause des difficultés que présentait l'emploi de roues mailleuses 
à dents iixes. Ce n'est que lorsqu'un habile mécanicien, fami- 
liarisé avec les tracés géométriques, a eu l'idée, facile À conce- 
voir, d'une roue mailleuse à dents mobiles, mais difficile à exé- 
cuter sans les connaissances relatives aux propriétés des 
courbes et des cames, est parvenu à réaliser sa conception, que 
l'application des métiers circulaires a pris une extension re- 
marquable. Des mailleuses à dents mobiles ont été étudiées 
sous toutes leurs formes^ depuis lors, par les constructeurs les 
plus compétents, qui, grâce à leurs connaissances théoriques, 
sont arrivés aux diverses mailleuses à tronc de cône citées 
précédemment, aussi remarquables par leur conception nation- 
nelle que par leur parfaite exécution et la possibilité de leiir 
application à toutes espèces de substances textiles. 

Une fois le métier circulaire réhabilité, lancé dans la pratique 
et compris dans tous ses détails, il a été simplifié au point de 
ne renfermer que les organes du miétier rectiligne classique 
disposé circulairement, fonture et platines, auxquels on s'est 
borné à donner les mouvements voulus paria rotation d'un che- 
min de fer. Cette transformation, comme la précédente, s'est 
lait jour sous diverses formes modifiées. Mais si Ton compare 
la disposition et l'action des mêmes oi^anes dans l'ancien et 
les nouveaux systèmes, on remarquera bientôt que chacun 
des éléments a subi une modiûcation telle, que le métier 
est devenu apte à des résultats impossibles sans les change- 
ments qui sont les conséquences d'une étude rationnelle. Les 
aiguilles ont été aniéliurées dans l'exécution, les platines uut 
été rac courcies, afin de leur donner moins d'épaisseur pour 
atteindre des réductions plus élevées et la rigidité nécessaire à 
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racrôli ration de leur mouvement. On a changé dans le même 
but le placement du point d'appui autour duquel chacune d*elle{$ 
' opère son basculement dans le s} slème horizontal. Le double 

bec est VL'im rem[>lacer le bec unique, aliu de i^cuLTalisor l'ap- 
plication et de pouvoir travaliier indistinctement toute espèce 
de iil sur le môme métier. £t à peine le métier à. crochets a-t-il 
reçu ses premières applications, que la théorie générale indique 
des directions noinelli's dans Ksipielles des essais intéressants 
permettent d'espérer des résultats plus lavorables encore. 

Si des tricots unis, dont nous nous sommes principalement 
occupé, nous passons aux façonnés, produits eç si grande 
quantité et h si bon marché aujourd'hui, nous rencontrerons 
des applications de calculs L'éoniéLriqnes d'un ordre sp/'cial. 

Rien de plus iaq^eque d'arriver, sur le im'tier rectili^^ne, à 
produire certains genres de figures, les aiguilles étant là en 
lignes droites et en nombre indéterminé. U suffit de substi- 
tuer à la presse unie une presse à encorlies correspondant à 
certaines aiguilles de la fontnre. Vav suite de cette disposition, 
un certain nombre de becs, n'étant plus pressés, resteront ou- 
verts, et V aménage de la rangée de mailles précédente, reculée 
en arrière, Tera entrer tous ces crochets ouvers les mailles 
correspondantes «n lieu de les faire [lasser par-dessus et de les 
abattre. Les aiguilles non pressées seront, par conséquent, 
chargées de deux mailles (ou plus, si Ton en ftit plusieurs ran- 
gées de même). Ces maiOes doubles ou multiples étant abat- 
tues, forment sur le tricot les points saillants désiprnés S(ius le 
nom de guUioché» La combinaison, pour obtenir un ell'et déter- 
miné à L'avance, a lieu, comme nous lavons déjà indiqué, en 
faisant ^disser la presse à encoches de droite à gauche ou de 
gauche h droite pour obtenir des mailles doubles sur diverses 
aiguilles de chaque rangée. 
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. Mai? le travail flo? métiors rcctilignPà (Haut, jusqu'à re? der- 
niers temps, le plus lent et le plus coûteux, la production de 
Jeurs tricotii façonnés est par conséquent tirès-chère. On a donc 
dû songer à obtenir un perfectioiinemont, et on j est arrivé 
presque sans frai? sur les métiers circulaires en substituant aux 
presses à guilloclier du système rectiligtie des roues à encoches 
précédemment décrites, sous lesquelles passent les aiguilles 
établies sur le même principe, et produisant sur les métiers 
circulaires des résultats identiques à ceux que donne le système 
recliligne à tricots fuç(»iiné5. 

Ces roues sont connues, dans la spécialité , sous le nom de 
roues chaineusea ou roues-presses. Il y a autant de ces roues chai- 
nettses sur un métier oîrcutaire que de chutes et , par oonséquent, 
que de roues maillcuses ordinaires. Si la circonfiTonco de la 
roue-presse est unie ou divisée en petites deuts eu rapport avec 
le nombre des aiguilles de la circonférence, tous les becs sont 
pressés : il se produit du tricot uni. Si la roue est taillée dW 
coches, de façon qu'il n'y en ait pas en regard de certaines ai- 
guilles, celles-ci produiront les mailles doubles d'un dessin qui 
sera écru, damassé ou de couleur, suivant que les fils suppléa 
meutaires des chalneuses et ceux travaillés par la miiUeuse du 
fond seront de même nuance ou en différeront. C'est donc par 
le moyen de ces roues-presses accompagnant clia([ue roue niail- 
leuse et en sachant combiner les etlets entre eux, que Ton jwr- 
vient à réaliser sur les tricots des dessins déterminés â priori^ 
d*après une mise en carte analogue à celle dont les dessinateurs 
se servent pour la fabrication des étofTes façonnées en p'»néral. 

Si le principe sur Irtjiiel repose l'obtention de ces résultats 
paraît simple , sa réalisation précise et directe dans la pratique 
nécessite des connaissances spéciales. 
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Le problème oonsiete, en effét, à comàiner le nombre des 

dents et (a distribution des ençoches de fa rm^-presse atfee le 

nombre m variable des aiguilles du métier^ ^ pour produire un 
dessin donné. 

Si, par eiomplc, on désigne le nombre des aiguilles du mé** 
tier par M et le nombre des dents de la roue par R, il est évident 

que, si rt divisait cxactemeiil M, les iiu^nns enrorlios (h' la rniie 
sci aient toujours en rapport des mÔDies aiguilles à chaque tour 
du métier. En travaillant avec une seule roue-presse et une seule 
mailleuso, les mêmes aiguilles se chargeraient de plus en plus 
(le mailles non abattues, ce qni rendrait U' trioot impossil)le. 
Mais avec deux mailleused, dont Tune est »ui\ie d'une roue à en- 
coches et l'autre d'une roue d'uni, la roue d'uni faisant abattre à 
chaque tour les mailles doubles formées par la roué à encoches, 
il se produit du tricot rayé en long. Lorsqtril s'agit d'etécuter des 
d(>.>iiis \ari<''s, des ligures déterminées eouiinedes Insanités, des 
fleurs, etc., il faut nécessairement que la ou les roues destinées à 

. former le dessin soient divisées en plusieurs séries de dents, dont 
Tensemblo R divise M ± une de ces séries , de telle sorte qu*à 
chaque tour du métier la roue se déplace sur les aiguilles do 
l'une de ces séries, soit en avant, soit en arrière. 
Par ce moyen, la première série de la roue commence le des- 

* sin en un point donné de la circonférence du métier; au second 
toiu', la deuxième série se place sur la première du premier 
tour; au troisième tour, la troisième série, et ainsi de suite. 

Pour déterminer E et ses séries, on cherche d'abord les divi- 
seurs de M. On prend pour base d*un rectangle Tun de ces divi- 
seurs, et pour hauteur un diviseur du second facteur, augmenté 
ou diminué d'une unité : on aura donc : 




aatt \% mmbre dea aéries 

n diviseur de 6 db 1 . 
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Le nombre R est limité par le diamètre de la roue, qui varie 
en général de 0,08 à 0*,20 y selon la place que laissent sur le 
métier les divers accessoires dont il est ^^arni. 

R étant doterminé, on trace le rectangle, sur le papier qua- 
drillé et on pointillé sur ce rectangle la %iire à produire. Les 
lignes horizontales des petits carreaux représentent les rangées 
d'uni, les intervalles de ces lignes les rangées de guilloché, et 
les points du dessin lesoncochesde la roue, les mailles doubles. 
Les carreaux non pointés indiquent les dents de la roue qui 
doivent presser; ces dents peuvent être désignés par le signe H-j 
et les encoches par le signe — . 

* Reste h transporter ce tracé sur la circonférence de la roue, 
uniformément divisée au préalable en H dents -h. IjE roue 
étant posée horizontalement sur une table, la douille en l'air, on 
marque toutes les dents qui doivent être creusées en encoche , 
en tournant de gauche à droite, sur la partie antérieure du limbe, 
en comptant les rangées du rectangle, de gauche k droite, en 
commençant par le haut et en descendant, si le signe de 6 ± 1 
de la formule de la roue est + ; en commençant par le bas et 
en remontant, si le signe est — . 

Exemple de calcul d un dessin à deux mailleuses : 

M»820; 0=20; A=4i;R=J!=t=J22i^=.200==20xiO. 

Le rectangle est, par conséquent, représenté par 20 sur 10 

La théorie complétée des dessins de tricot se complique avec 
certain nombre, suit premier, soit peu divisililes, du nombre des 
maiUeuses employées, des exigences de certains dessins spéciaux 
pour lesquels il faut des nombres choisis suivant des conditions 
données à Tavanoe, ' etc . 

On voit que le sujet peut otTrir des applications intéressantes 
de la théorie des nombres. iSous ne nous sommes arrêté aux 
oonsidérations qui précèdent que pour démontrer l'une des 
applications peut-être les plus ingénieuses et les moins connues 
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des mathématiques à l'industrie. C'est, en effet, en procédant 

de cette façon que l'on est parvenu à produire des tricots façon- 
nés à un prix incroyablement bas^ et à multiplier considéra* 
blemeoi leurs usages. Les étoffes pour chaussons de Stras^ 
bourg, pour camisoles, gilets d'hommes, pour jupons, etc., avec 
les dessins les plus variés, démontrent la fécondité et les avan- 
tages de la méthode que nous venons d'indiquer. 

C'est surtout la maison Eaunanuel Buxlorf, l'une des plus 
estimée de Troyes, qui s'est principalement occupée de la solu* 
tion mathématique des questions dont nous venons de dire quel- 
ques mots. Nous devons à l'obHgeance du chef de cette maison, à 
M. Buxtorfy une collection d'échantillons des plus remarquables, 
produits par les- roues chatneuses de son invention, et à M. Co- 
tel, un calculateur aussi ingénieux que modeste, une note dont 
nous avons extrait l'exemple ci-d('ssu>. Nous regrettons vive- 
ment de ne pouvoir l'étendre; mais il faudrait joindre des 
échantillons exécutés d'après les diverses solutions, afin de les 
rendre plus claires, ce qui nous entraînerait au delà des limites 
tracées à cet ouvrage. 

§ IV. — Entrelaeements spéeiau mul trleoCa féatrés* 

a, • 

Nous avons indiqué précédemment la draperie tricotée au 
nombre des spécialités qui constituent la bonneterie en général. 
Ces sortes d'articles, feutrés après le tricotage, donnent un tissu 
chaud et élastique, réunissant, par conséquent, deux propriétés 

recherchées pour certains vêtements portés dans la saison ri- 
goureuse, il y a, pour les tricots de ce genre, des conditions spé- 
ciales à remplir : les brides des mailles doivent être plus trai" 
naniesy moins tendues , de façon à ce que l'action du foulage 

s'exerce sur de petites duites pouvant fournir une ({uantilé do 
matière suffisante à l'action du retrait du tissu. On tricote 



278 UVMIC 11. tiV MAILKIEL. 

alors moins serré. A cet effet , au lieu de fournir le fil de laine 

à ' haquo aiguille, comme cela a lien avec ]p9, maillouses ordi- 
naires pour faire des tricots unis, i'alimciitatiou par les becs 
n'a lieu que de deux en deux, de trois en trois, ou de quatre en 
quatre aiguilles. 

Mais comme il faut toujours que toutes les aiguilles de la fou- 
lure soient éf^alement fournies, il sÏMisuit que, pour former ce 
qu'on nomme nn système^ il faut deux mailleuses tlans le pre* 
mier cas, trois dans le second et quatre dans le troisième. 

Il résulte de ce tricotiit^e par système de mailleuses un article 
dont les entrelacements ft>rment plus ou moins de brides, dont 
la réunion de ces brides facilite. siiigulièrcment le Ibulage. On 
voit, en effet, que des tricota de ce genre se composent d'un 
ensemble d'entrelacements dont les points de tension des fils 
suppleiticntaires sont placés ù des di>tances plus ébti^nées que 
dans le tricot ordinaire, où le cueillaiie a lieu sans modification. 

Ce système de travail permet, de plus, de modifier les appa- 
rences de rétoffe; il suffit, à cet effet, de fkire travailler chaque 
mailleuse Braconnier (nom de Tinvenleur du système) avec un 
lil d'une couleur dillérenU? pour obtenir des rayures plus ou 
moins compliquées en raison du nombre de mailleuses en 
travail simultanément. Mais la fonction essentielle des roues 
dites chaînetises, et qui devraient se nommer trameuses^ con- 
siste à Iburnir un lil transversal supplémentaire, destine à ren- 
trer an\ njtpi éfs; la iraiiie étant l'élément principal sur lequel 
agit l'action du foulage dans les tissus feutrés en général. 

Une chatneuse, pour nous servir du nom consacré, ne s'em* 
ploie donc jamais seule, mais suit toujours une mailleuse quel- 
conque; sa fonction est d'intercaler au tricot fait j>ar la mail- 
leuse le fil supplémentaire dont il vient d'ôtre €|uestion. Ce fil, 
plus particulièrement employé en vue du feutrage, est ordinai- 
rement le plus gros, le plus modieux. 11 est destiné à garnir 
1 euveiî» du duvet que les apprêts sauront mettre eu évidence. 
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La chatneuse la plus ordinaire est une petite mailleuse de 

60 dents, par exemple, divi?«^o : H — ou -H— — -+• — 

— ou -h - — -f- — j-, etc. Pour obtenir des effets 

plus compliqués, il faut avoir recours à la cbalneuse-iantaisie 
d*un plus grand diamètre. La méthode la plus précise et la plus 

prompte est, sans rontre<iit, celle de iM. Cotelle, prt'c»'»deinmpnt 
dt crite, et employée pour la première Ibis dans les métiers de 
M. Uuxtorf. 

§ i8. ■atllense spéelale pomv ftifare «les trleola teçonjiéfi 

Cette sorte de mailleuse est plus particulièrement connue 
le nom de maUkuse à presse. Elle consiste, en effet, dans une 
mailleuse 'Jacquin, grand modèle, divisée en partie en dents 

mobiles, comuu' une uiailieuse ordinaire, et en partie en dents 
de roue de presse ; elle fournit, par conséquent, le lii à certaines 
aiguilles, et presse les becs des autres, il faut donc, pour consti* 
tuer un système ou un abatage, deux mailleuses divisées à 
l'opposé l'une de Tautre , la seconde fournissant du lil auv 
aiguilles qui n'en ont pas reçu de la première , et pressant , au 
contraire, les aiguilles auxquelles la première a fourni de la 
maille. 

Cette mailleuse peut remplacer avec avantage la mailleuse 
liraconuier; elle donne des mailles plus allongées, plus souples, 
plus propres au foulage. £ile est surtout en usage avec avan- 
tage pour les articles dits chaussons de Strasbourg. 

§ 49. — lloae * e&cenirique aà dessins IssMs* 

M. Buxtorf, inventeur de la mailleuse précédente, a égale- 
ment imaginé celle-ei ; son application remonte au mois de fé- 
vrier 18G0. Elle permet de faire une bande do desaiu en un 
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seul endroit delà circonférence du métier, quel q[ue soit le dia- 
mètre de ce dernier. Un pareil résultat exigerait des roues à 

dessins de grandeur impossible par le? moyens ordinaii cs, lun- 
dis que l'inventeur y arrive par une roue de dimension ordi- 
naire pour laquelle le nombre R est toujours un diviseur de M. 
Elle porte sur la circonférence des dents mobile? qui, lorsqu'elles 
rentrant vors le centre, ffuit rollico d'ciirodn s. I n excentrique, 
enierrau dans une boîte adaptée à cette roue, fait rentrer les 
dents mobiles et les ramène ensuite à leur place. La boite qui 
porte cet excentrique, est dentée et reçoit le mouvement d*un * 
pip^non sin* rarlu'o duquel est une ronductrice qui onL'rt'^ne avec 
les aiguilles; le mouvement est tel, que l'excentrique en ques- 
tion ne fait qu'un tour pour un tour du métier, et, par consé- 
quent, ne peut agir utilement qu'une fois sur la circonférence 
des aifîuilles. Cette roue s'emploie surtout pour simuler de la 
lisièic siu" le drap-tricot. On pourrait obtenir d autres ellcts, 
déterminer, par exemple, une seule bande oblique qui tourne-* 
rait en spirale autour du tricot en modifiant le rapport du 
nombre des dents du pignon et de la botte. 

^ -~ Iloues inmeUes pour dossinit ct»|iaccs. 

Certains effets façonnés, des losanges très-espacés les uns des 

autres, par exemple, imitant des impressions ou des applica- 
tions sur tricot , seraient ini|)raî icables par les moyens ordinaires 
en ce sens qu'ils exigeraient des roues de diamètres considé- 
rablement plus grands que celui du métier sur lequel elles sont 
adaptées. La difQcultéaété tournée au moyen de l'emploi de deux 
rou(^s U et U' de diam»Mres dilTérents agissant en même temps 
sur les mènies aiguilles, U divisant M-f-i, R' divisant RM — 1 ; 
de sorte qu'à chaque tour du métier chacune de ces roues che- 
vale d'une aiguille, l'une en avant et l'autre en arrière. 



M£Tl£Kb A MAlLLEâ. 281 

Si chacune de ces roues travaillait seule avec des encoches à 

giiiUocher, elle produirait des raies obliques, Tune dans un 
ijens, l'autre dans un sens opposé. Mais les deux travaillant en- 
semble, pressant, comme nous l'avons dit, les mêmes aiguilles 
en même temps, et tournant à des vitesses angulaires diffé- 
rentes, ne peuvent guillocher que lorsqu'une encoche de Tune 
coïncide avec une encoche de l'autre, ce qui n'arrive qu'à des 
périodes plus ou moins éloignées, et aux points déterminés pour 
réaliser les effets en vue desquels le mécanisme a été combiné. 

Ordinairement, Tune de ces roues est encochée sans inter- 
rii[)ti()n dans toute une moitié de sa circonférence ; l'autre a 
toute sa moitié sans ciKTiclie>, taudis que sa seconde dend-cir- 

oonférence est divisée h 1 .On arrive également, de 

cette façon, à certains dessins imitant des petits façonnés^ 
comme les piqués, par exemple. 

Nous cn)\oiis en avoir dit assez ixtur démontrer l(s divers 
' aspects intéressants que présente cette spécialité des machines 
à &ire toute espèce de tricots. Nous terminerons par quelques 
considérations générales. 

Conditiom spéciales el additionnelles à réaliser, — L'avan- 
tage principal du système circulaire consistant dans l'économie 
de la production, il faut, par conséquent, pouvoir imprimer aux 
machines une vitesse aussi grande que possible. La première 
condition pour atteindre ce but est un fonctionnement parfait 
de chacun des organes, aiguilles, platines, ondes ou roues mail- 
leuses, et une précision mathématique dans leurs combinaisons 
et assemblage;, aussi l'exécution de chacun de ces éléments 
a-t-elle été Tobjet de recherches très-sérieuses; on a non-seu- 
lement étudié les formes les plus convenables adonner aux par- 
ties pour arriver plus iacilement au but, mais les moyens 
d'exécution, la trempe et le recuit de pièces, aussi délicates que 
les aiguilles et les platines, ont été sensiblement perfectionnés. 

En outre deces soins indispensables en tous cas eten tous temps, 
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il a fallu, depuis que les métiers sont mus rapidement, automa- 

ti<|ueraent et plusieurs par le même moteur, munir chacun 
d'eux d'un débrayage, aiin d'opérer l'arrêt spontané, lorsqu'un 
fil vient à rompre ou si un aooident se présente \ Ce méca- 
nisme débrayeur doit de plus ôtre combiné avec un compteur, 
afin que le travail soit arrêta lorsque le manchon a atteint la 
longueur déterminée à l'avance. H faut enfin que le mode d eu- 
roulement du tiâsu iait se régularise, pour que la tension ne 
varié pas avec Tacoroissement de grosseur du rouleau récep- 
teur, sans quoi Paotion sur les aiguilles varierait et produirait 
un Ffîsulliit irrri,'ulifT : les métiers doivent donc être munis d'un 
réf^idateur convenable. 

Quoique ces divers mécanismes, importants au point de vue 
de la bonne marche d'un atelier, puissent être considérés 
ctiimiie accessoires, ils sont d'une grande utilité pratique. La 
description détaillée de ces mécanismes accessoires ne peut 
trouver sa place dans cette revue ; nous devons, par consé- 
quent, nous borner à les mentionner, pour donner une idée à 
peu près complète de la situation réelle des progrès dans les 
diverses parties et spéiùalités embrassées par l'ipduslriede la 
bonneterie, dont l'outillage est le moins connu. 

La figure ï (pl. XX)., qui donne l entrelacement caractéris- 
tique d'un tulle uni le plus compliqué dans sa maille, montre 
les points d'entre-croisements où les fils se rencontrent tordus 
en partie les uns sur les autres. Les mailles se trouvent ainsi 

circonscntesdans des espaces limités par des contours en quel- 
que sorte inextensibles. De là le nom d'étoffes à mailles fixes 
pour ce genre d'articles, de même que celui de iissu à mailles 

> MM. H l ii^'uc't ft Losonnc «Mit l'ait fonctionner à l'Cxpositioa un métier 
avec un débrayage détemiiaé par rélecUricitû. 
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élaHifUêê consent paiftitement au genre tricot (fig. 10 et I! 
pl. XX). 

Les divers genres de métiers à tuiles ont reçu de nombreuses 
modificaiioDs depuis rorigioe de leur emploi pratique en France 
qui remonte à i817; ils peuvent néanmoins ôtra classés en deui 
types fondamentaux : les métiers à exécuter le tuile à la ehaine et 
les métiers à faire le /«/A' ùobiu. Les premiers ont une analogie 
avec leâ métiers à tricots, par certaioft organes qu'ils leur ont 
empruntés, tels que des pkuineties ou petites platines^ guides- 
fils chargés de diriger ceux-ci dans leurs mouvements par suite 
de l'action simultanée appliquée à un nuiuhro quelconque de 
ces petits guides. Pour réaliser le tulle de chaiue, au lieu du 
rebouclementd'un seul fil sur lui-même, comme dans le tricot, 
c'est une seule série de fils qui, par des mouvements successi& 
de translation dirig(^s en sens opposés, viennent s'entrelacer. 
Le métier à tulle hobin diffère du précédent en ce i-eiis que 
les mailles sont formées par deux séries de ùh, par une chaîne 
et une trame. Seulement, les entrelacements des deux séries, au 
lieu de se pratiquer comme pour les étoffes à fils serrés, par des 
croisements rectangulaires, au moyen d'un seul fil transversal 
avec toute la st'rie dc& fils longitudinaux, se réalisent lil à lil et 
sous des angles beaucoup moins ouverts, c'est-à-dire que ehaque 
fil d*une série se tord autour du fil correspondant de l'autre. 

Chacun de eus deux systèmes [irincipaux de métiers a reçu 
des modilications importantes de détails qui ont étendu leurs 
applications, simplilié leur fonctionnement, et augmenté leur 
production. Quant au moyen de fidre les tulles façonnés dans 
leurs nombreuses variétés, on y arrive par la combinaison du 
système Jacquard à l'un ou à l'autre de ces* systèmes. Par ce 
côté donc encore les métiers & tulles diffèrent de ceux du tri- 
cot. Pour eeux-ci, il fiiut, en effet, employer les moyens spé* 
ciaux dont nous avens déjà parlé, tandis que pour feçonner les 
articles à mailles iixcs, les moyens sont ceux appliqués aux 



28 i LIVRE 11. nu HAltaiSL. 

tissus ordinaires à fils serrés. Ces métiers travaillent également 
les substances de diverses natures, le coton, la laine, la soie, etc. 
Avec les fils de coton, on réalise des articles imitant les dentelles 

ditos cluni/j rjuipures et valet ici âmes. Avec la soie, on fait les 
blondes, les dentelles, encore des .^uipnres et des imitations 
diverses en articles blancs et noirs. Des chftles et des mantelets 
sont exécutés en laine et en iils de yack. Calais, Saint-Pierre* 
les-Calais, Lyon, Valencicmios, Saint-Quentin et leurs envi- 
rons sont les principaux sièges de cette industrie en France. 
En Angleterre^ c'est Nottingbam. 

L'importance de la production tullière française peut être éva* 
luée à environ 100 millions de francs, obtenue sur 30,000 raé- 
tins à peu près et avec le concours de 200,000 personnes. 
Mc^lgré rimportance de cette industrie, et l'intérêt particu- 
lier que présentent les métiers à tulle, l'Exposition de 4867 
n'en contenait pas un seul. H eût cependant été fort curieux 
de voir fuiictionner a\cc une jMvcision niatliéniatique ces mil- 
liers de (ils sur des métiers perfectionnés, dont le prix atteint 
de à 20,000 francs et qui réalisent des produits rivalisant de 
beauté avec les blondes blanches exécutées à la main par la 
plus habile dentellière. 

Malgré leur absence de l'Exposition, nous ne pouvons passer 
ces intéressantes machines sous silence. Nous allons t&cher, en 
donnant la disposition élémentaire du métier à tulle bobin, de 
faire comprendre les principes des modifications et additions 
qu'il a rerMO<. 

La liqurc A (pl. XXV) est une coupe verticale, et la figure li 
la vue de face en élévation d'une partie du métier. Les deux fi- 
gures n*ont pour but que d'indiquer la disposition du fils et 

les ()rL'.'uies r<unlaiin'iil;m\ destinés à les faire mou\(»ir. Elles no 
donnent pas les transmissions nécessaires pour les commander. 
Les mêmes lettres indiquent les mêmes organes et pu>ties dans 
les deux figures. 
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G est l'ensouple ou cylindre sur lequel sont disposés les 
fils a 6 de la chaîne. Ces fils sont envergés sur des baguettes d a\ 
pour se diriger dans des guid^'s praluiucos dans des pla- 
tinetteâ isolées comme dans les métiers ù tulle de chaîne ou 
dans des entailles de règles longitudinales, dites barres ou fines 
barres, comme dans les métiers à bobines ou navettes, exécutés 
avec les derniers perfectionnements. 

(^es iils de la cliuine continuent ensuite à se diriger verlicale- 
mentpour aller s'enrouler à l'état de tissu sur Tensouple supé- 
rieur D. Les entrelacements ont lieu entre les fils de la chaîne 66, 
dont il vient d'être question, et une série de fils de trame, 
contenus dans des navettes isolées G G, disposées dans chaque 
intervalle compris entre deux lils de chaînes successifs. Il y a, 
par conséquent, autant de navettes et de fils de trame que de 
fils de chaîne moins un. 

Dans les plus grands métiers, ces navettes ont une épaisseur 
ne dépassant pas celle d'une pièce de cinq irancsen argent, l^a 
navette est une simple rondelle à gorge ; c'est autour de celle-<û 
que le fil est enroulé jusqu'au bord. Ainsi remplie, elle vient se 
placerdans une plaque circulaire concentrique, ou cadre creux, 
ouvert par un petit trou en un point delà circonférence, de façon' 
que cette navette, ainsi mise en place, présente ce trou à la par- 
tie supérieure, pour livrer passage au fil de la bobine. Ces bo- 
bines elles-mêmes sont placées sur des espèces de coulisses 
courbes ou chariots AA, sur lesquels les bobines peuvent 
prendre un double mouvement, l'un parallèle à la direction des 
'barres, et Tautre perpendiculaire à cette même direction. De 
cette façon, les bobines peuvent passer de Tun de ces coursiers 
sur.l'autre, c'est-à-dire (juarrivoe au point le phis bas de l'im de 
ces guides courbes, la navette peut remonter sur celui qui lui 
fait t;ts-€i-t;«5, et diriger son fil de la droite sur la gauche • 
du fil de gauche correspondant, puis revenir à sa position 
initiale. Mais, si avant de revenir sur elle-raème, on inw 
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prime un léger mouvement de translation au lils de chaîne, 
il s'ensuivra que la trame qui a pas^ d'un côté du fil de la 

chaîne, aii(|iiel il est fixé flans le premier mouvement, ou en 
allaut, passera de l'autre de ce uièine lil dans le retour de la na- 
vette, et de là un premier entrelacement entre chacun des fils 
de la chaîne et des fils de la trame. C'est par une série limitée 
de mouvements, variant avec le ^onre de mailles à faire, et par 
le roncour» d'im nombre de fila déterminé que chacun des ré- 
seaux est réalisé ^ 

Sans entrer dans une description trop détaillée concer* 
nant tous les mécanisme du métier, et pour laquelle il feu* 
drait de trop nombreuses figures, nous pensons poiisnir Ihiie 
saisir le principe fondamental de ce travail par une analyse 
succincte et le secours des deux figures élémentaires A et B. 
Supposons qu'on agisse seulement sur le nombre de fils né~ 
cessaires à l'exécution d'une maille. Soient donc buit fds ton- . 
dus verticalement et envergés parallèlement entre eux en deux 
parties, huit navettes placées d'un côté de la chaîne sur une môme 
lignci et sur des guides de manière à ce que chaque navette se 
trouve entre deux fil^ de chaîne, et qu'elles puissent être diri- 
gées et guidées t(»utes par nn le\ier-gnide, dit pottssrur. Alors on 
imprime un faible mouvement de translation à la barre dans la- 
quelle passent les huit fils, ils obliqueront tous les huit simulta- 
nément, et il s'ensuivra que les navettes et leurs fils de trame se 
trouveront placés du cùté opposé à celui où ils se trouvaient 
avant ce mouvement. G'està cet instant que sept navettes s'a\ an- 
cent parallèlement à elles-mêmes, c'est-à-dire à gauche des fils 
de chaîne, pour revenir à leur droite et former ainsi un premier 
entrelacement entre la moitié des fils de la chaîne et une série 
correspondante de trame. Puis on opère identiquement les 

« Voir, pour les détails de reasemble dos momments, VBaâi ntr fis* 
dwf rir det wuOièru UxUUt, 
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mêmes mouvements et enU^aceœents sur la seconde partie 
envergée. U est bien entendu qu après chaque rangée d'entre- 

lacoinont la chaîne avance d'une quantité ^'^^•lle à celle qui sé- 
pare lea points où les fils s'onlre-croisent. Ce déplacement des 
ûis correspond à un dixiôœe environ du diamètre de Ten- 
touple de chaîne. Le nombre de mouvements nécessaire à la 
formation d'une maille est proportionnel h celui des con- 
tourneincnts des lils d'une série autour dos lils de l'autre pour 
confectionner la maille, et la quantité de mailles produites 
simultanément est égalji au nombre des fils de la chaîne 
divisé par celui nécessaire à chacune d'elles. Si, par exem** 
pie, la dialne se compose de trois mille lils, on réalisera simul- 
tanément les mouvements qui concourent à a 375 mailles. 

Les peignes L' ( (unposés de deux liarrcs de pointes éf^ales 
à celui des mailles, ont pour but de s'introduire entre les 
parties tordues pour les ouvrir et former les mailles à mesure 
que le tissu s*enroule. 

Les perfectionnemeuts réalisés successivement dans les mé- 
tiers à tuile ont eu pour but de diminuer, autant que possibto» 
le nombre des mouvements et de simplifier les mécanismes 

de transmission. 

Dans l'état actuel des, choses» avec les métiers les plus corn*» 
plets qui exécutent des articles imitant les véritables dentelles 

dites vaienciennes, ou fait usn^e de trois séries de tils, dont la 
direction et les entrelacements ont lieu longitudinalement dans 
un sens à peu près vertical. Les fils de i une des catégories 
sont disposés dans ka navettes circulaires ; les deux autres» 
composées d'ordinaire de fils de finesses différentes, con- 
courent, l'une au réseau du fond et k la partie façonnée, et 
l'autre à l'encadrage des motifÎB ou aiyets ; les fils de cette der- 
nière série, étant les plus groa^ forment un rdief qui limite et 
circonscrit les figures. 
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C'est par l'entrelaceinent combiné do ces trois genres de fils 
qu'on parvient à produire les effets façonnés les plus variés. 
Les torsions simples, résultant de Tentre-Groisement d*un ou 
deux tours entre les fils des navettes et les (ils lins montants, 
produiseut les mailles du fond et du façonné. Les mêmes etfels 
de torsion ont lieu sur les gros flls pouvant se mouvoir d'une 
foçon indopendante, afin de ne les faire concourir qu*à cer- 
taines parties du tissu, et jtrincipalement aux contours des 
eflets façonnés. Enlin les lils lins et f;ros sont cunnoandés par 
l'entremise de barres ûnesqui les {)orteQtau moyen de crochets 
du mécanisme Jacquart, invariable dans son principe et ses 
résultats. La disposition des transmissions pour mettre ses 
organes en relation avec les fils est seule nindifice pour être 
appropriée au mélier à tulle, dont les organes et le mode d ac- 
tion diffèrent de ceux du métier à tisser ordinaire pour pro- 
duire les étoffes à fils serrés. 

Avec des métiers à tulle, disposés connue nous venons de 
l'indiquer, on peut obtenir non- seulement un nombre de 
dessins en raison des combinaisons de mouvements l[>ossibles 
des fils de la chaîne montés isolément^ mais encore des mailles 
du fond des figures variées, par suite des changements de 
direction qu on peut imprimer aux fines bancs ^,'uide-fils. Si, 
en effet, les transmissions permettent de donner à ces barres 
des mouvements en sens opposés, ce qui est toujours pos- 
sible, il en résultera des mailles avec des torsions dirig«:es, en 
sens contraire, c'est-à-dire tpie rennMileiiiLiit des fds de la 
chaîne sur la trame, après avoir été réalisa'» de gauche à droite, 
pourra l'être de droite à gauche. On obtient ainsi des croisuref! 
enchevêtrées imitant avec plus d'exactitude le travail de la 
dentelle à la main. Avec les éléments précédemment indiquées, 
il n'est d'ailleurs aucune espèce de dessins que le lut' iler, muni 
du mécanisme Jacquart, ne puisse exécuter si la mise en carte 
a été intelligemment feite. 
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Les tulles de toutes espèces sont toujours de» tissus à réseaux 

formés par lo systt'^me d'entrelacements dont nous avons 
cherché à donner une idée, (juoiqiie cette étolTe soit pro- 
duite au moyen de deux séries de iils, au moins dans les 
tulles bobins, ceux contenus dans les navettes n*ont d'autre 
but que de concourir aux contours des mailles ; mais jus- 
qu'ici il n'existait aucune ilufl'c réliculaire ayant une trame 
transversale d'une lisière à l'autre du tissu. MM. Uchière, 
PouUy et I>estombes ont eu l'idée de créer un article de ce 
genre, au moyen d'une addition de leur invention, appliquée 
aux métiers ordinaires h faire le tulle. Leur système nous pa- 
raissaut intéressant et pouvant contribuer à la fabrication des 
articles nouveaux, nous pensons devoir le iaire connaître* 

§ tt. — Systèaie veaipliBiNUitt po«r les aiétien A talle* 
to MèaM AMMtIm ^pw la Mvelte êmm aiéttami A tlner* 

Cette application ne change rien aux nombreux mouvements 

ordinaires des métiers et de leurs jacquarts; la passe des fils 
des fines barres et de> l)arre> à gros lils reste la môme ; la jac- 
quartles commande de la même manière. Le travail des mises 
en carte n'est ni perfectionné ni modiiié. En un mot, toutes 
les pièces constitutives conservent leurs mêmes mouvements et 
leurs mêmes fonctions, de sorte que le nouveau mécanisme 
de navette n'est qu'une annexe au métier à tulle le plus com- 
plet. 

Avant de décrire cette application^ rappelons sommairement 

les passages des fils des métiers à tulle. 

Le tissu tuilier se compose d'un réseau à mailles, auquel on 
ajoute à volonté la broderie. 

Le réseau est formé : I* par des fils de bobines montés dans 
des chariots, auxquels on imprime un mouvement drculaire 

ALCAN.— > Arts textiles. 19 
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alternatif transversal ; ils ont pour fonction de se tordre avec les 
fils du réseau et d*attacher les fils de la broderie; 2" par des fils 

passant dans des finos barres niétalliquos ; ces fils ont un trajot 
alternatif longitudinal, opéré par la jacquart, ne dépassant pas 
quatre millimètres dans la largeur du tissu. Lorsqu'ils sont pré- 
sentés tantôt à droite, tantôt à gauche de un, deux ou trois 
chariots, ils produisent soit la régularité du tissu, soit des va* 
riétos do résoaiix qui {'orment la hase de- dc-siiis. 

La broderie complétant le dessin est produite par des fils à 
contourner et par des iils de guimpes formant le tissu mat ; 
ces ûem espèces de fils sont montés sur des barres à gros fils 
pouvant, par rinti-'i médiaire de la jacquart, prendre le mou- 
vement rectiiigne longitudinal. 

C'est à ces organes que les inventeurs ont ajouté un moyen 
donnant là possibilité de tramer tous les réseaux et tous les 
tissu> mats du domaine 'public de Tindustrie tullière sur la 
largeur des métiers à tulles de moyenne grandeur. 

Le mécanisme nouveau consiste en un ou plusieurs châssis 
placés en dessous du travail du métier. Ces châssis prennent 
un mouvement rectiiigne alternatif horixontal, égal à la lar- 
geur de l'étoffe à tramer. 

Chacun de ces ch/lssis comporte autant de navettes à guide 
mobile qu'il y a de laizes d'étofle dans le métier. A chaque ei* 
trémtté de la course, le guide mobile reçoit un mouvement ver- 
tîcal ou ohiique alternatif jiour monter son fil an-dcssu? de la 
prise des pointes (ou peigne du tissu) ; à sa descente, ce guide 
mobile traverse rapidement deux centimètres en dessous du 
chariot, pour se présenter au-dessus de la prise des pointes de 
la laize ou du métier. A chaque séparation de laizes, on en- 
lève quelques pointes du peicrne avec les chariots correspon- 
dants, de telle sorte que le guide-navette, n'ayant aucun contact 
avec les barres et les chariots du métier, peut être d'une 
très-grande grosseur et passer dans le tissu, malgré les nœuds 
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non coupés ras et toutes les irrégularités d'un fil quelconque. 

Lr> iiHHivemenls horizontiiux altonialifs, verticaux ou obliques 
aiteruatifâ, s opèrent pondant le dégagement dos chariots du 
centre du métier^ alors que la jaoquart prépare les divers croi* 
sements du tissu. 

Dans les métiers h tulle, où il y a deux barres de pointes LL' 
(tig. A), chacune d'elles ne ramène les croisements dii tissu alter- 
nativement qu après deux révolutions du métier. Ici la navette 
à guide mobile, après avoir présenté son fil tout près de la nais- 
sance du tissu, au moment où sa barre de pointes correspon- 
dante V arrive, redescend immédiatement au-dessous des rha- 
riots pour les tarverser, même lorsqu'ils sont^daus le milieu du 
fossé ou ligne de séparation des chariots, et remonte le fil de 
l'autre côté de l'étofTe, tout près du tissu, sans s'y arrêter. 

C»'s trois mouvements, descendant, hnri/.milalet ascensionnel, 
8 opèrent pendant le temps de deux révolutions du métier. 

Selon que Ton désire placer un, deux ou plusieurs chftssis, 
on doit éloigner en dessous plùs ou moins du mouvement des 
condks-barres et des lime-barres (ou supports des chariots)^ et 
l'on dispute les rouleaux de chaîne linsi que les rouleaux des 
barres indépendantes d'après ces hauteurs. 

Ce mécanisme est représenté planche XXV. 

La came E (Gg. I), montée sur un arbre qui fait quatre ré- 
volutions pendant (luc le métier en lait une, cumuaiiiicpie le 
mouvement altcrnalii" au grand le\icr L par rinterni«'diairc de 
deux leviers //, articulés aux bielles articulées hh\ lesquelles 
obéissent à la jacquart au moyen du tirant T. 

Le levier L transmet le mouvement alternatif ù la bielle H et, 
par suite, au châssis c c' ; ce châssis glisse sur des supports s s 
et sur la tringle T' T . Pour employer plusieurs châssis, on doit 
les fabriquer en fer plat, roulant sur des poulies de grand dia- 
mètre que l'on fixe sur les bâtis du métier ou de la jacquart ; 
les deux appuis varient selon la structure des bâtis. 
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La navette à pruide mobile, principal objet du nouveau méca- 
nisme, se cuiiijM)<i' { et 2, et les vues de détail fig. 2 et 3, 
pl. XXV) d'un manchon D, se fixant à volonté sur les châssis 
c'c; à ce manchon est suspendu en dessous un bobineau F ; 
au-dessus, deux petites colonnes c''<f sont aussi fixées verticale* 
ment. L'cntretoisc e est percée dans son milieu pour laisser opé- 
rer un mouvement à la tige / /', rette eutretoi se e glisse dans les 
deux colonnes c" d", elle reçoit dans son milieu la tige verticale / 1 
et le galet G à axe borisontal. Ge galet roule sur la tringle VV 
parallèlement disposée au chAssis ce'. Lor.-que le système ar- 
rive cl l'extrénulf de la course assi,i:née, le fjalet ou roulette 
monte dans les arts de cercle A. Mais, dans la plupart des cas, 
il est préférable de se servir du mentonnet M, pour imprimer 
un mouvement subit vertical à la lige / / (voir fig. 2). Ce men- 
tonnet reçoit son niou\oinent du levier é([uerre I. par la l ame 
excentrique K'; cette came est fixée à volonté. sur l'un des ar- 
bres du métier. L'œillet o de la tige mobile tt distribue le fil du 
bobineau F et le fil du bobineau fixe F% les deux roulettes H H 
règlent l'équilibre du fd avec le tissu, et la tension est ramenée 
par le tendeur I pendant les mouvements liurizontaux alter- 
natiis du guide mobile. 

Ge tendeur peut se mouvoir de V en V (voir fig. ^) entre les 
bobineaux F et F' et l'œillet o; les fils sont dirigés par d*autres 
œillets, si cela est nécessaire pour leur dégagement des pièces 
du métier. 

On voit, d'après cette description et la disposition (fig. 2), 
que le nouveau système dit navette à guide mobile ne i;(>ne en 
rien le mouvement des pièces du métier qu'il perfectionne. 

En passant très en dessous du métier, \h où dans certains cas 
près de dix mille fils se trouvent réunis, la tige mobile change 
subitement son mouvement horîsontal en mouvement vertical 
pour aller présenter h la naissance du tissage le fil ou les liU 
fournis, soit par le bobineau V qui raccompagne, soit par le 
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bobineau immobile F, car l'œillet o est disposé pour recevoir • 
en même temps les deux fils et chacun d'eux peut être plusieurs 

fois plus gros que ceux einplovf's jusqu'ici dans les machines à 
tulles. Ou dispose le guide pour h; taire arnHer et opérer le 
mouvement ascensionnel, soit à l'extrémité du métier, soit à 
l'endroit assigné par la jacquart. 

Les premières applications faites du mécanisme de navette 
à guide mobile ont été utilisées à de nouveaux genres de pas- 
sementerie sur tulle avec galons et eC&lés de longueurs indé- 
terminées. 

Cet article n*sulte du fait de l'intervention sur toute lar- 
geur voulue du ni de trame horizontal entrelacé et incor- 
poré mécaniquement dans le tulle et le broché ordiniaire 
par l'action de la navette à guide mobile. Le fil de trame fiiit 
avec le tulle le corps du galon ou ruban de passementerie, 
ét son prolongement libre fournit les effilés. 

Une série d'échantillons divers que nous avons entre les 
mains provenant du métier nouveau, démontre la fécondité des 
applications du système. D forme en quelque sorte le trait 
d'union entre les métiers à faire les tissus à mailles et les étuU'es 
à fils serrés ; il étend, par conséquent, d'une manière ration- 
nelle le domaine des moyens de l'art du tissage en général. 
L'industrie ne saurait manquer d'en profiter. 

§ as. — Matériel des apprMs* 

Les apprêts destinés à donner à certains tissus un caractère 
propre et à toutes les étoiles une apparence aussi avantageuse 
que la nature de la matière le comporte, ont, par cela même, 
une grande importance dans la fiibrication. Ils varient suivant 
qu'ils doivent être appliqués h ime matière animale ou à une 
matière végétale ou bien eucore à une combinaisou de ces sub« 
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stoDoes. Quelque soit le genjre envisagé, les moyens de l'appré- 
leur comprennent à la fois ToutiUage et la méthode à suivre 
dans la succession des opérations, c'est-à-dire le matériel et les 

procédés. L'outillage a peu varié. La plupart des progrès sont 
plutôt le résultat des modifications apportées aux manipulations 
qu'aux machines elles-mêmes. 

Les tissus qui n'ont pas besoin d'apprôts ou dont les apprêts 
sont peu nombreux, se bornent aux belles soieries. Descendues 
du métier à tisser, c'est à peine si elles reçoivent une faible 
pression pour être terminées. Plus les qualités sont naturel- 
lement belles, moins elles sont apprêtées. Les articles en soie 
ordiiiaii'e seulement reçoivent rpielques appr<^ts gommeux à 
l'envers j et les moires >(>iit traitées jiar une esp(>c.e d impres- 
sion k secy ou par Taction d'un frottement entre les sur- 
lÎMses de rétolTe sous Tinfluence d'un mouvement de roule- 
ment. Nous n'avons pas à nous arrêter à ce ^nre d'apprêt 
classifjue que nous avons décrit ailleurs et qui est en général 
fort simple. Mais il n'en est pas de même de tous les articles 
textiles, pour lesquels les apprêts sont plus ou moins multi- 
pliés et variés en raison de la nature de la substance, et sui- 
vant que le produit doit plus ou moins différer d'aspect avec 
* celui de la substance qui le compose. Aussi cha(jue nature et 
presque chaque genre de tissu reçoit-il un mode de traitement 
qui lui est propre. Gomme la spécialité des apprêts comprend des 
méthodes de plus en plus rationnelles à mesure que le prot^rès se 
réalise, il est intéressant d'indiquer au moins sommaireuicut 
les divers apprêts en présence et de iixer la marche la plus gé- 
néralement suivie dans chaque spécialité. 

§ Apprêts 4e« 0oImuui4m« 

' Xes cotonnades, sous le rapport de leurs apprêts, peuvent se 

ranger en tissus ras et lisses et en tissus duveteux : ceux-ci 
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oompreiment les articles tirés à poil^ tels que tes telvetSj les 

veivetineSy les rnoleskines, les /incites et les articles dont le du- 
vet est formé par le coupaL^e eu pièces, ou la section des bou- 
des exécutées eu tissage, tels que les vekurseovqtis en général. 
Les premiers doivent conserver l'apparence la plus avanta^ 

i?ense- à chaque sorte d'articles des belles toiles unies, qu'dles 
soient mates, brillantes, à grains, carteuses ou souples. 

Chacun de ces genres a son mode d'apprtH, dont nous allons 
indiquer les opérations dans Tordre où elles sont en général 
appliquées* 

« 

$ 1S« — Apprêts des rotonniides à surDftrcs umlea* llasest 

ou à grains. 

« 

Les étoffes de ce genre variant de qualité rt île finesse, les 
apprêts doivent eu être modifiés. Us comprennent, eu général, 
les opérations suivantes : 

1*^ Les traitements û'épuraiion consistant dans des dégor- 
geages et des lavages à l'eau pure ou alcaline. 

2° Les grillages ou flambages particulièrement appliques aux 
articles lisseSi unis, destinés à être imprimés. 

3* Le lustrage ou empesage, dont le mode d'application varie. 
11 se fait d'abord par une machine à fonlarder, c'est le cas des 
tissus ordinaires; les mousselines, les nigandies, les tarla- 
tanes, etc., sont, au contraire, séchécs et tendues à la rame, 
après avoir été imprégnées du liquide appréteur. 

4* Le moirage^ toujours réalisé par l'action du cylindre 
traufré, est une espèce d impression qui ii est appliquée qu'à des 
articles spéciaux. 

5° Le nuniiage ou batteiage est également une opération 
exceptionnelle qui a pour but de donner à certaines cotonnades 
l'appuiciicc des toiles Unes en lin ; le résultai est obtenu par 
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raction de pilons venant choquer le tissu fortement enroulé 
autour d*un cylindre tournant. 

6* Le àfwnss(jf/c, pour donner du brillant à 'des parties rece- 
vant des teintures nK^lalliques , v^l >urtuut appliqué k des 
étoffes communes spécialement employées pour doublures. 

7" Le laminage est un des moyens par lesquels on finit les 
toiles huilées après un complet lavage pour leur donner la trans- 
parence exigée pour les toiles à calquer. 

♦ 

4 

§ Apprêts ëm wlveta» Tvlwtùns et M>lMlfl««« tm eti— ■ 

Ce traitement comprend généralement les opérations 
suivantes : 

r lin f/arnissaf/e ou tirage à poil : c'est une es{)fîce de iirai- 
tage de la surface par des chardons naturels ou métalliques for- 
més par des espèces de rubans de cardes. Cette opération a pour 
but de fournir et développer la partie duveteuse dont Tétoffe 
doit ôtre ^^arnie. 

2" Le totifiat/e, pour égaliser le duvet précédemment formé. 

3** Un deuxième garnissage fait comme la première Ibis. 

4** Une épuration du produit par un lavage et undégorgeage. 

5* Un blanchiment. 

()' La teintin-e. 

7" Vu apprêt gommcux pour donner de la main. 
8* Un cassage ou assoufilissage par le passage du produit 
sur des plaques chauffées. 

§ 9V. — Affréta êm wfÊamn Mémi. 

* 

l"* La coupe sur table. 

2* Le sertissage ou réparation des avaries et défauts. 
La teinture. 
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4" Le dégorgeage et l'épuration. 

5* Un brassage éneigîque à la machine. 

6^ Un grillage au flambage à l'endimt. 

7° Un deuxième brossa£?e. 

8" Un humectaffe pour assouplir la pièce. 

90 Un second grillage. 

10* Un troisième brossage. 

4 1? Un bUmehissage si l'article est destiné à rester en blanc 
ou à recevoir des nuances claires. 
12** Quatrième brossage. 
13* Un apprêt à la gomme. 
1 4^ Un garnissage aux chardons métalliques. 

Le soupinagc ou espèce de lustrage ou de lissage à la cire. 

§ S8. — ApprélM de» Uhsus do chanvre el de lin. 

1* Lavage\ 
2* Séchage, 

3" Tondar/ej parfois. 
4° Gommage, 
5**. Cakmdrage* 

6' Moirage de certains articles. 

§ t9* — Apprêta ies lëttoOT et ta lateagM nui mi cteéraL 

I* Dépliage, Pour flaire disparaître les traces des plis. 

2* Grillage^ Divers systèmes. 

3* Bruissage ou bouillage^ dans le but de donner un carac- 
tère spécial et durable à l'appareuce ^souple de l'article. 

4** Dégraissage, 

5* Nappage ou réparation des accidents. 

6* TntUure, 
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7" EUndage et séçhage, ■ 
a* Tandage. 

9" Arrosage et cylindrage à chaud pour déterminer le 
brillant. 
10' Pliage. 

1°. Epinectage, Pour enlever mécaniquement les corps 
étrangers et les impuretés. 
2^ Ejmrage et ravivage des couleurs par un lavage à l'eau 

tiède. 

3" Equarrissage ou dressage par une tension de la pièce sur 
une table métallique bombée chauffée à l'intérieur. 
4* Découpage, Pour enlever les brides de Tenvers. 
W Tondage à l'endroit pour faire disparaître le duvet. 

6" Encariage^ pressage à l'envers et détermination du grain 
à l'(;ndroit. 

Mais de tous les apprêts, ce sont ceux des lainages drapés 
qui sont les plus compliqués et les plus nombreux ; ils com- 
prennent en moyenne une trentaine de manipulations indi- 
quées dans le tableau suivant. 

§ SI. — Apprêts de la draperie et dea lainu|(C!i drapcM 

en i^néral. 

1* Dégraissage^ lavage et séchage* 

2* Epinectage ou enlevage des corps étrangers. 

3° Hmtrayage, Hq)arati()n des accidents et des défauts. 
4° Marquage, Par une broderie. 
Fqplage, 

6* Dégargeage ou épuration à l'eau pure. 
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7* Lainage ou ffomissage hmddâ* 

8° Séchage. • 
9" londage. 
10* â* imtiage, 
11* Séchage. 

V2" 2" tondaye. 

13" Vaporisation, 

14" BaUagt. S'il y a lieu. 

15* ttoiinage. Id. 

16" 3' lainage, 

17" Séchage, 

a' tondage. 
19* /¥eM^6 4 cAoïM^. Lustrage. 

20* Passage à la vapeur Hbre, ou fixage d'apprdt indeBtruo 
tible. 
2r 4 Lainage. 
22* Séchage. 
23* krttmdage. 

24" 2" pressage à chaud. • 

25" 2' apprêt indesUiicùble, 

26** 5" iamagey dit gitage» 

27* iïamc^, ou eéoliage tous la tension voulue. 

28" 5* /onrfa^c définitif. 

29* Nouvel épinectagc, 

30* Rentrayage, 

31* Pressage d ehmidé 

32* Décaiîssage ii twpstff* A'&yv* 

33° Pressage énergique à froid, 

34" Emballage. 

Un ooup d*QBii sur ces tableaux suffit pour démontrer que les 

appareils principaux restent à peu près* les mdmes pour les ap- 
prêts des tissus de diverses natures. Les laiua;^es drapés font 
cxcepliou. ils uéces:>iteut deî> opérations cl des moyens parti- 
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culiers, surtout pour le feutrage et le foulage; mais ils com- 
prennent en même temps la plupart des machines employées 
pour les apprêts des autres articles. Les gamisseuses et les 

laineuses, les tondeuses, les calandres et les presses se retou- 
veot également dans les différents outillages des apprêts ; mais 
leur application n'a pas toujours lieu d'une manière identique. 
. Ge matériel est d'ailleurs resté sans changement, sauf quel- 
ques modifications apportées aii\ aj)pareils à i^azer t't aii\ ina- 
cliines appliquées aux appnMs de la draperie. Ces dernières 
sont les plus originales et les plus nombreuses. Nous ne pour- 
rions cependant insister particulièrement sur cette matière, 
sans revenir sur les points déjà étudiés en détail dans nos pré- 
cédentes publications. iSo> appréciations actuelles ne portent 
donc spécialement que sur les perfectionnements les plus ré- 
cents du matériel à apprêter; nous les présenterons d'une façon 
indépendante des diverses applications dont le même appareil 
peut être susceptible. 

V 

§ s s* — Machines * épurer* à dégtmiMmar et à laver. 

Ces sortes d'appareils, en général fort simples, diffèrent ce- 
pendant suivant leur destination. Ge sont des -cylindres à pres- 
sion, lorsqu'il s'agit du dégraissage des étoffes de laine, des 
clapots de tous systèmes pour les cotonnades, et des machiiiL.- 
spéciales pour le traitement des fils en échovcaux. M. Tulpin 
atné, de Rouen, l'un des constructeurs qui s'est occupé avec le 
plus de succès de ce genre de machines, en avait plusieurs à 
l'Exposition qui ont été fort remarquées. On voit que cet in- 
dustriel s'est parfaitement pt'Ui Uv de toutes les conditiims à 
remplir dans ces sortes d'opérations. Nous aurons d'ailleurs à 
revenir plus loin sur certaines machines exposées par le même 
constructeur. 



. d by Google 



MÉTIERS A MAILLES. 30 i 

Quant aux appareils à dégraisser surtout les lidnages, ils 
n'ont rien offert de particulier. Ils conservent avec raison leur 

dis[K)>itiun bien connue. Les opérations auxquelles ils servent 
sont néanmoins plus ou moins délicates^ suivant que les impu- 
retés dont le tissu est souillé s'y trouvent combinées naturelle- 
* ment par suite de l'état de la matière première, comme dans 
les cotonnades, la toilerie et les soieries écrues, ou accidentel- 
lement, comme dans les tissus de laine où le iil est imprégné 
d'un liquide gras. Le blanchiment et le décreusage des toiles, 
cotonnades et soieries constituent des spécialités qui rentrent 
dans le domaine de la chimie. Le di-u^raissace des draperies et 
répeiitissage pour l'extraction des corps étrangers sont des 
opérations plus mécaniques que chimiques. Les machines à 
épentir, distinguées déjà en se sont répandues depuis 
lors au jrrand profit de l'industrie ; le type perfectionné de ces 
appareil» liguruitdans l'exposition de MM. Schneider, Legrand, 
Martinot et C% de Sedan. Les procédés de dégraissage se sont 
également améliorés avec la propagation de l'ensimage à 
rdéine. 

§ — Waèhlaea à apprêter Im tlsMs maâm* 

La section étrangère renfermait deux calandres parfaitement 
exécutées et d'une grande puissance. La disposition et le 

nombre des rouleaux, les uns métalliques, les autres en papier, 
varient en raison de leur dcstinatioTi (ît suivant que la machine 
doit lisser, étendre et régulariseries surfaces à finir et lustrer. 
Dans ce dernier eas, le nombre des organes et la pression aug- 
mentent, et les cylindres reçoivent parfois, (jutre le mouvement ^ 
de rotation autour de l'axe, un mouvement de va-et-vient dans 
le sens latéral. Tous les détails de ces engins sont établis avec 
une grande précision et permettent de les centrer &cîlement à 
mesure que les parties frottantes s'usent. 



Digitized by Google 



302 LIVHE 11. lit MATÉRIEL. 

DansUl section française figuraient une machine à élargir et 
sécher les cotonnades et une machine à polir les soieries unies. 

La p^pmi^^p, constniito pai- M. E. Lacroix, de Uoiien, se com- 
pose de deux séries de piuce> réunies les unes aux autres par 
des chatnettes. Ces pinces solidaires glissent dans deux che« 
mins en fonte parallèles dont Técartement est variable suivant 
la largeur des pièc'es, et s'ouvrent et se ferment automatique- 
ment pour saisir l étoffe et la tendre pendant son passage sur 
la machine. Celle-ci, munie d'un appareil sécheur à air chaud 
ou à vapeur, et servie par deui personnes, apprôte de 600 
à 700 mètres de cotonnade par heure* 

Dans le travail ix la main des étoffes unies en soie, le tisse- 
rand passe en général le polissoir, un outil en os ou en ivoii*e 
sur le tissu à mesure qu'il est exécuté. Dans le tissage automa- 
tique, l'application d'un apprêt de ce genre n'est plus posdble. 
Oti perdrait plus de temps à procéder de cette feçon qu'on 
n'en gagne par l'accélération du Irasail au métier lin'canique. 
M. Saliier a exposé une machine de son invention dans le but 

■ 

de polir automatiquement toute la pièce lorsqu'elle est des- 
cendue du métier. 

La machine de M. Sallîer est représentée planche XXM. La 
figure i est une coupe verticale de la machine dans le sens de 
la largeur, faite perpendiculairement à Tarbrè moteur trans^ 
versai de la machine. La figure 2 donne une élévation du côté 
opposé à celui des poulies motrices, et la figure 3 est en plan 
horizontal des figures précédentes. 

Principe de la machitie. — Des lames métalliques PP'P' 
montées sur des pièces rigides sont destinées à remplir les 
fonctions de polissotrs. Elles sont disposées à cet effet de la ma- 
nière suivante : une seule de ces lames, celle du miheu de la ma- 
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chine, est droite, o'eet-i-dire perpendiculaire à la barre trans- 
versale dans laquelle elles sont toutes fixées, tandis que les 

autres lames sont inclinées, cille d'uu côté, de droite à gauche, 
et celle de l'autre dans la direction opposée, de gauche à 
droite. C'est sur un ou deux systèmes semblables P, P' P", ani- 
més d'un mouvement particulier oscillatoire de translation laté* 
raie et de va-et-vient, que l'étoffe tendue convenablement passe 
pour se polir. Voici, d'ailleurs, la description des ^oyens qui 
impriment le mouvement des poUssoirs, la tension au tissu, et 
qui le font cheminer régulièrement. 

L'étoffe placée sur Tensouple T se déroule sous une certaine 
tension h laquelle contribue le contre-poids ^, dans la direction 
delà flèche en passant embarrée sous les rouleaux tendeurs r, r, 
dont hi position peut changer en manœuvrant une crémaillère 
agissant sur les pignons ee. On peut ainsi tendre plus ou moins 
la pièce. Et, comme les cordons uii lisières sont toujours plus 
fortes que le corps du tissu, on est oblige d'agir plua énergi- 
quement sur ces parties des bords p6ur obtenir une action uni* 

r 

forme sur la pièce ; les galets D, D, d'une forme particulière, 

sont disposés, à cet effet, de chaque côté de la machine, et 
n'opèrent que sur les lisières. Ces espèces de cames D, D, 
pour déterminer l'étirage des cordons, sont fixées sur une pièce 
placée dans une glissière G. Cette pièce peut se manouvrer par 
l'arbre x et des transmissions tt placées à l'extrémité opposée 
de la manivelle à la main dd, sont des ba^'^uettes en verre 
entre lesquelles passent les cames D. Une fois éa pièce déroulée, 
il s'agit de la faire cheminer, ainsi que les oiganea qui la doivent 
apprêter. 

Transmission f/énérale, — Le point de départ des divers mou- 
vements est pris sur l'arbre moteur A, portant une poulie mo- 
trice dans laquelle on foit entrer un manchon d'embrayage B, 
lorsqu'on veut foire marcher, et on désembraye le manchon 
pour arrêter k machine. 
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Mouvements des polissoirs. — Les polissoirs sont doués 
simultanémeot de trois genres de mouveménts : 1* un mouve- 
ment de va-et-vient oscillant dans le sens de la marche, c'est-à- 
dire dans la direction de la longueur de i'étolTe ; 2" un mouve- 
ment alternatif de va-et-vient de droite à gauche; 3" un 
mouvement semblable, mais opposé dans sa direction. Ces mou- 
vements sont imprimés : le premier, par la manivelle M et sa 
bielle placées sur l'arbre A, et les deux autres par des excen- 
triques eCf disposés également sur le même arbre, et dont les 
courbures des cames sont dirigées en sens opposés. Ces cames, 
présentées en détail (6g. 4), agissent sur les galets g fixés à la 
partie inférieure de la pièce N des polissoirs P P' 1' '. La fii^ure 3 
montre en plan des pièces en fonte inclinées i/' ï"!'", qui ser- 
vent de guide au mouvement des polissoirs, les galets-guides. 
Les flèches i, 2, 3 et 4 (fig. 3) indiquent d'ailleurs bien exacte- 
ment les mouvements des polissoirs. 

Comniandr du tissu. — Elle a lieu par la paire de roues 
d'angle c, c placée l'une sur l'arbre de transmission A, et l'autre 
sur l'arbre d'un cône vertical £ portant une courroie allant de 
ce cdne sur celui E' de Tarbre H', qui conunande la transmis- 
sion conique nn\ cette dernière roue donne l'impulsion à 
l'arbre de 1 ensouple S du tissu. 

La commande des lisières est également prise sur cet arbre H 
mû par le cène E. Une roue conique, y placée sur Tarbre H, 
en^^Tène avec un pignon y callé sur l'arbre y" de la transmis- 
sion des excentriques tendeurs DD. 11 suffit, par conséquent, 
de mettre l'arbre A en mouvement par l'embrayage du nian« 
chon B, pour que toutes les parties qui viennent d'être décrites 
fonctionnent dans les conditions convenables. * 
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Le flambage constitue parfois unie opération préparatoire des 
apprêts pour épurer complètement l'étoffe en coton, en 

laine, etc., avant de la soumettre à rimpres^ion, et tantôt cette 
action est pratîijut e simultanément avec le tondage, pour ter- 
miner l'article. C'est le cas des tissus peluchés gaufrés unis ou 
à dessins, etc. Dans tous les cas, le flambage a pour but de dé- 
barrasser les produits du duvet fin formé par des fibrilles qui 
ne peuvent être atteintes par aucun des autres moyens dont 
l'art de i'appréteur dispose. La pratique du flambage est déjà 
andenne ;^ nous avons décrit^ dans nos précédents ^ouvrages, 
plusieurs modes- en usage à cet eOet. Us consistent dans l'em- 
ploi de plaques ou de rouleaux en fer chauffés, sur lesquels la 
pièce à traiter csl passée, ou dans l'usage d'une Hamme ob- 
tenue par une lampe à alcool,, ou enfin par le passage du pro* 
duit au-dessus d*un jet de gaz allumé. De ces trois moyens, la 
pratique n'a conservé que le premier et le dernier. Elle a re- 
connu des inconvénients graves dans Tusage de la lampe à 
alcool. Celui du gaz hydrogène s*est vu jusqu'à ces derniers 
temps souvent préfôrer le fer chaud. Nous avons indiqué ail- 
leurs les divers cas où l'un ou l'autre des systèmes était plus 
pai ticulièrement employé ; depuis quelques années cependant, 
depuis qu'on a eu l'idée de produire une ilamme plus intense 
et plus pure que celle obtenue par la combustion de l'hydrogène 
pur en y mélangeant l'air atmosphérique, on est arrivé à des 
etTets bien plua parfaits. Les reproches qu'on a fait à l'ancîen 
système de ilambage au gaz de noircir les tissus teints ou impri- 
més en.nuances délicates, et môme de les altérer dans leur con- 
stitution et leur solidité, n'ont plus déraison d'être. La flamme 
du gaz, intelligemment appliquée, débarrasse les étoHes unies 

AiAAi. <— àrUi textiles, . 10 
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avec une grande [)erfectiou des luoindrcs traces de duvet ; elle 
fouille dans toutes les parties façonnées d'un tissu velouté; 
elle atteint, par conséquent, les points les plus délicats qui ne 
pourraient rtre tojiolu's par aucnn autre moyen; remploi du 
1er chaud est biirtuul inipo: sihle et inellicace dans ce dernier 
cas. Quant au prix de revient de Topératiou, Tusage du gaz, 
avec les appareils nouveaux, est, en général, plus économique 
que celui des autres systèmes en présence. 

§ ••. — ■««Use A 4Mikto«lltot A iMitkev, ptKr H. TidplB allié. 

Au nombre des appareils les plus perfectionnés de ce LTnre, 
il est juste de citer celui exposé par M. Tulpin aîné, de iloueii. 
La combinaison ingénieuse de cette machine démqntre de la 
part du constructeur une connaissance ap]irofolidie des besoins 
de l'industrie. Aussi l'appareil à prilier de son invention est-il 
fort apprécié et très-n-paudu dans la pratique. Il est, en eflet, 
appliqué aux tissus de coton écrus, blanchis ou imprimés de 
l'Alsace ; aux rouenneries façonnées, aux étoffes mélangées de 
Paris, Uoubaix et Sainte-Marie; aux lainages ras de Reims 
au.^>i bien qu'à certains articles de Lyon. 11 e^t combiné de 
façon il pouvoir traiter le tissu un plus ou moins ^rand nombre 
de fois à l'endroit et à l'envers, et d'atteindre le but aussi éco- 
nomiquement que possible. Nous donnons la disposition, d'ail- 
leurs fort simple, de la machine qui a ti,i:un' à 1 K\]ui>ition 
(Planche XXVli, hg. 1 et 2). Les mêmes lettres indiquent l«'s 
mûmes parties dans les deux figures. Les flèches donnent la 
direction de rétofle à traiter. On voit qu*il y a différentes ma* 
nières i)i)ur la passer à partir de son point de départ du cdté de 
la traverse d'eniliarrnL'e I). 

Voici, d ailleurs, la légende de Teq^emble fort simple de 
l'appareil. 

AA' A% b&tis de la machine ; 
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ad adj entretoises en fonte reliant les deux côtés de Mtis de 
la machine ; 

BB, rniiloaux d'appel faisant soixante évolntions par minute, 
développant 2 8UU mètres ; 

GGGGGGGGi reuleaux-guides des tissus; 

D, barre d'embarrage à rentrée de la machine ; 

EEEE, )'ouleaux de détour en fer ayant pour mission de 
pincer les flammes ; 

FF', hottes recouvrant les flammes, disposées pour recevoir 
les produits de la combustion ; 

G, tuyau d'évacuation des résultes de la combustion réunis- 
sant les hottes au grand ventilatuiir j 

H, grand ventilateur; 

hj petit ventilateur pour envoyer l'air atmosphérique dans 
le tuyau oîi arrive le gaz, pour le mélanger avant la combus- 
tion ; 

1 1, supports des hottes ; 

J J, tuyaux généraux des gaz; 

jjj traverse en fonte supportant ces tuyaux ; 

K KK K, tuyaux brûleurs partiels ; 

LL, guido lies traver-fs supportant les tuyaux généraux; 

MM, leviers à contre-poids servant à équilibrer le poids de 
l'appareil brûleur; 

mm, arbre sur lequel sont fixés ces leviers ; 

NN, bagues d'arrêt auxquelles s'attachent les chaînes de 
suspension ; 

Q, tournette d'appel des tissus ; 

PPP, poulies plates, et une à gorge, commandant le rou- 
leau d'appel et la tournette; 

H H, supports des rouleaux-guides ; 
T, cheminée d'appel. « 

Le construoteur a songé à disposer son appareil de manière 
à pouvoir réglei' le passage du tissu par rapport à la position 
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de la flamme la plus intense et la plus efficace. A cet effet, les 
galets métalliques mobiles E E sont établis dans des coussinets, 

munis de vis de rappel, qui permettent de les rapprocher plus 
ou moins en raison de l't^paisseur du ti>su à traiter. Ces (^car- 
tements sont, en général, très-petits ; ils varient de 2 à 4 milli- 
mètres. 

Gomme les figures ( et 2 sont k une échelle un peu petite, 

nous donnons, dans la ligure 3, un drtail indiquant la marche 
de la pièce lorsqu'on la grille deux fois d'un môme coté. La 
figure 4 montre la disposition pour quatre flambages sur la 
même surface. 

Quant au niouvciunit de la machine, à sa vitesse , nous 
avons indiqué préctîdemmeiit une moyenne; mais il est évi- 
dent que le développement dans l'unité de temps doit être expé- 
rimenté dans chaque cas particulier. 

La machine est également disposée pour que Tétoffé à la 
sortie, après le i^rillage, puisse être passée dans l'eau, pour 
éviter les accidents de combustion qui pourraient avoir lieu si 
la pièce n'avait été rafraîchie de cette façon, ou par tout autre 
moyen analogue ou équivalent dans ses résultats. 

§ S«. — HmUm à toMve et flamfeer les élofVes «iMltMiéHMnit* 

par ClMraelet. 

Un des anciens et des jilus habiles apprrteurs de Paris, 
M. Cliarnclet, qui traite aussi bien les articles ras, unis, que 
les produits veloutés, les cotonnades, les lainages, les soie* 
lies, etc., a eu l'idée de combiner sur le même appareil Taction 
du tondage et du gazage. Il a fait figurer une machine de 
ce genre a l'Exposition. Le tissu apprêté passe, connue à 
l'ordinaire, sur les becs à gaz mélangé d'air. De là, il se 
rend sur une brosse circulaire chargée de relever le duvet de 
la surface pour en faciliter le tondage praticpté au moyen du 
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cylindre à lames hélicoïdales placé avec ses accessoires ordinaires 
sur le même bâli. Ainsi, une seule machine réunit l'appareil à 
gazer, à brosser et à tondre. A la sortie du dernier oigane, la 
pièce est disposée sous forme de plis par un levier^lieur adapté, 
en général, à ces sortes de machines. 

Celle-ci peut, à \olunté traitor les étoffes unies et les arficics 
à poil. On peut y faire fonctionner les deux sortos d'organes à 
la fois, ou n'opérer qu'avec Tun d'eux ; c'est-è-<lire que la ma- 
chine peut servir au besoin soit de tondeuse longitudinale or* 
dinaire, soit d'aiijtarcil à i:azcr, ou en opérant les deux opéra- ' 
lions. Elle est, par conséquent, à trois fins, mais elle jin ^ente 
surtout de l'économie, lorsque les divers éléments dont elle se 
compose sont mis à profit simultanément. 

C'est principalement par des combinaisons du genre de celles 
imaginées par MM. Charnelet et Tulpin que les perfectionne- 
ments dans la spécialité des apprêts se font remarquer. Ces ma- 
chines présentent en même temps des résultats plus parfaits et 
plus économiques que ceux atteints par les moyens auxquels 
ces habiles industriels ont substitué les appareils dont il vient 
d'être question. 



ÇHAPITM YUL 

UATÉRUX DES LAINAGES DRAPÉS. 

La nomenclature précédemment donnée des opérations qui 
concourent aux apprêts des lainages foulés et garnis, peut 
foire pressentir la complication et l'importance de l'outillage de 
cette spécialité. Cependant nous n'aurons que (quelques consi- 
dérations de détail présenter à ce sujet. Le Traité du travail 
des laines^ publié quelques mois à peine avant l'ouverture de 
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l'Exposition, ayant sii^nalo le plus prarul uonibre des perfec- 
tioniiementis qui ont liguré au concours du Champ de Mars, une 
revue succincte de quelques points qui'n*ont peut-être pas été 
assez signalés précédemment suffiront pour mettre le lecteur au 
courant de la situation technique exacte de cette partie 
spéciale. 

§ i. — MachincN à feutrer, A fouler, et A apprêter le» produits 
do la chapellerie* et de la draperie. 

Les macllines variées de cette catégorie étaient le plus com- 
plétement représentées à l'Exposition ; elles figuraient dans les 

sociinii- (Vaiiçaise, boÎL-^o ot |»rns>ii'iiiu'. \\\\r^ ne se ilistinL'iionl 
que par des itorfeclionneuient^ do d»'tiiils sans faraude impor- 
tance. Les ingénieux appareils à bûtir et à feutrer les chapeaux, 
les foulons cylindriques pour la draperie sont restés à peu près 
ce qu'ils étaient au\drrni»'res expositions universelles. 

Les machines àlaineron k garnir les «'tnlîrs de luuteb espèces 
ont été modifiées en vue d'augmenter la production avec un per- 
sonnel réduit. Les divers systèmes de lainerie à plusieurs con- 
tacts se sont multipliés et permettent de donner à l'étoffe uneré- 
^Mdaritéde teuhion indispensable à 1 imifnnnité de l apprét. Les 
laineuses à chardons métallique», imaginées pour supprimer 
l'emploi du chardon végétal, contribuent aujourd'hui au gar- 
nissage d'un certain nombre d'articles. Elles ont été l'objet de 
nouveaux perleclionnemcnts de la [larl de M. Nos, d Arf;ence. 
(Voir la description de sa laincvse-velouteuse qui donne à la 
fois le garnissage et i'apprét velouté K) 

m 

* Voir ie TraUé du travail des laiiut, txmr la description de ces dif os 
appareils. 
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§ t. ^ ■•afcifw * lalmr vm A s«nifar à plnslents €«nta«t«. 

Sans revenir sur les descriptions détaillées données ailleurs 

sur les principes de l'opf^ration du lainage et des dispositions 
presque cxclusivenuMit en usage dan;> res «lornières; années, 
rappelons en quelques roots les progrès réalisés successivement 
dans cette opération. 11 y a un demi-siècle, on voyait encore 
exécuter les lainages L la main, conformément à la pratique 
d'une loniriif' ?nï[o de siècles. L'appareil consistait dans des 
chardons naturels appliqués contre une surface plane terminée 
par un lïianche. 

L'ouvrier, muni de cette espèce de brosse, la promenait de 
haut en bas de la pièce dispnsce sur ufic table inclinée, alin 
d'extraire W duvet du tissu et de l'en fiarnir. Le laineur opérait 
par partie delà largeur de l'appareil à chardons. L'étoûe néces- 
sitait, par conséquent, plusieurs courses de haut en bas, et le 
nombre rcitcn* de ces actions variait en raison delà qualité du 
produit et du (iid auquel visait l'apprêt. 

A cette pratique lente, coûteuse et souvent imparfaite, est 
venu se substituer le travail automatique et continu dé la ma- 
chine à lainer. Celle-ci était formée, à son origine et jusqu'à 
ces derniers temps, d'un taniboiir princifial irariii de chardons 
sur sa circonférence. Ce tambour, unimé d'une rotation con- 
tinue autour de son axe, marche au contact de la pièce à apprê- 
ter, qui chemine de bas en haut en se rendant d'un cylindre 
inférieur sur un second [)lacé à la partie supérieure de la ma- 
chine. Une fois toute la pièce passée du premier au second 
récepteur, on la fait revenir sur elle-même pour recommencer 
une nouvelle passe, le travail ayant lieu par une série de pas- 
sages exécutés à diverses périodes des transformations. La ma- 
nière d opérer dont nous venons de parler avait plusieurs incou- 
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vénients : 1* la tension, et, par conséquent, Faction des chardons 
variait avec les changements de diamètre des rouleaux, formés 

par l'épaisseur du tissu ; 2° il fallait doux hommes, un do chaque 
côté de la lisière, pour mainteuir 1 ctolfe d'une façon n gulière 
sur sa largeur; 3*" le résultat, quoique infiniment plus écono- 
mique et plus parfait que celui de la main, ne se produisant que 
sur une partie de ];i pièrc à la fuis, était moins avantageux que 
celui uljteuu aux niachiues à j)lusieurs contacts imaginées de- 
puis. Dans ces dernières, on s'est ingénié à faire disparaître les 
divers inconvénients dont nous venons de parlér. Et une fois 
l'impulsion donnée aux progrès dans cette direction, on a varié 
et étendu les moyens d'action d'une mAuje machine. On est 
ainsi arrivé à construire des laineries automatiques à actions 
multiples, travaillant les étoffes sur un plus ou moins grand 
nombre de points simultanément; on fait des machines à deux, 
Il quatre et à si\ rnnlacts à la lois, produisant, par conséquent, 
jusqu'à six fois plus que le premier système automatique. 

Les figures 1, 2 et 3, planche XXVIII, représentent les dis- 
positions élémentaires de ces sortes de machines ; la première 
est à deux, la seconde à quatre et la troisième à six contacts. 

Une ou plusieurs pièces d'étoffes E sont cousues bout à bout, 
pour former la chaîne sans fin et cheminer d*une façon con- 
tinue en contact des circonférences des cylindres T,T, garnies 
de chardons naturels montés comme à Tordinaire. La pièce, 
aprè< s'rl re élargie et tendutî sur une traverse carrée, passe entre 
un premier cylindre r, va s'embarrer sur une série de tiges 
transversales, pour passer autour d*un second cylindre et c\ 
Ces cylindres, dont les axes sont placés de manière à les faire 
monter ou desrendre, permettfîul de faire varier la tension en 
raison de ré'paisseur du tissu. Du cylindre c , le tissu monte sur 
le rouleau i , d où il se rend au contact du premier tambour 
laineur T. Ce point de départ est identique dans les trois dis* 
positions. Mais en comparant les trois tracés, ou remarque qu à 
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partir de ce premier contact la direction de la pièce est main- 
tenue par des rouleaux de tension combinés de telle foçon sous 

les cylindres à' chardons T qu'on peut obtenir à volonté deux, 
quatre ou six contacts. Le mode inférieur de tension seule- 
ment est modifié; le système de livraison reste le même à 
la sortie et à l'entrée des machines. On remarque que la 
tension n'est plus influeiu ét' pur des ciiangeniouts de diamètre 
pendant le travail , la pièce cheminant sous la forme d'une 
nappe sans fin, en se rendant sur le plancher courbe P. La 
hme des plis lui est donnée par un plieur ordinaire, dont ce 
genre de machines est en général muni. Quant à la tension 
régulière dans le sens des lisières, elle a lieu également sans 
le secours de l'ouvrier, au moyen d'un rouleau tendeur à parties 
extensibles, et déjà décrit avec tous les autres détails dans les 
ouvrages précités sur le travail des laines. 

§ s. — Machine» A «ndaler et à Mmmr» 

Le principe deoes machines, utilisé pendant le dernier siècle, 
avait été presque complètement abandimné. Repris depuis une 
quinzaine d'années, il a reçu un certain nombre de modifica- 
tions qui portent, les unes sur les surfaces frottantes, les autres 
sur les transmissions de mouYements. L'Exposition a présenté 
plusieurs types diilérents, parmi lesquels on a remarqué entre 
autres une machine prussienne ; un léger changement dans le 
réglage lait varier Texcentricité de la table de friction, afin d'ob- 
tenir à volonté des effets ondulés, frisés, marbrés, rayés, etc. 
(Voir le Traité des laines.) 

Les^ tondeuses automatiques, déjà si perfectionnées, sont con- 
struites avec un soin toujours plus grand ; la maison Thomas, 
de Berlin, augmente les avantages du système longitudinal en 
doublant sur le même bâti le nombre des appareils tondeurs, 
d'après la disposition indiquée dans Tatlas de l'ouvrage précité. 
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MM. Debial et G*, de Venriers, ont consacré de nombreuses 

recherches à la fabrication des lames tondeuses ; leurs pro- 
duits démontrent la qualité et la régularité de la trempe obtenue 
sur les épaisseurs variables. 

Les of^areils à ramer et à sécher les draps sont devenus 
depuis quelques années des machines simples et faciles à con- 
diiirc ; ils ont rciuplact' pannio n|H'ratioii automatique un travail 
manuel incommode et coûteux. Des divers systèmes de ra- 
meuses, le plus nouveau a figuré dans Tintéressante exposition 
de l'inventeur, M. Tulpin aîné, de Rouen. Rappelons en (iuel- 
ques mots le principe de cotte machine également décrite avec 
%ures dans l'ouvrage sur les laines. 

L'appareil se compose essentiellement d*un tambour de 
' quatre mètres de diamètre, formé de douze plaques creuses en 
tôle. Chactm de ces sei,'ments est chauffé par un tuyau de 
\a}H'in" di^!inct d pourvu d un tuyau d'échappement pourl'eau 
de condensation, de façon à établir, par ribtermédiaire de Taxe 
en fonte cloisonné en deux parties égales, une circulation con- 
stante et régulière. Le tissu, fixé à. l'entrée de la machine par 
les deux personnes chargées de la surveillance, s'tMironlr et se 
tejid simultanément eu longueur et en largeur à mesure que le 
tambour tourne et livre une nouvelle longueur sécbée. Cette 
rameuse a le double avantasre de nécessiter relativement peu 
d'emplacement et de consommer une faible quantité de vapeur, 
en raisou même de la disposition du chaull'age. Elle présente, 
en outre, comme les appareils des autres systèmes, une conti- 
nuité de travail et une rapidité d'action qui répondent aux 
exigences nouvelles de l'industrie. 

Lorsqu'il s'agit d'apprêter l'étoffe pour lui donner du bril- 
lani| on la soumet à une pressiou considérable au contact 
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de cartons ou cartes minces, lisses et chauffé. La presse 

hydraiiliquo est aujourd'hui f^énéralemont en usage pour 
obtenir l'action considérable nécessaire à cet effet. Des plis 
dont la surface égale celle des entre-colonnes de la presse^ 
sont formés avec la pièce, un carton lisse est inséré entre 
chaque pli, et une planche en bois d'une certaine épaisseur 
est placée entre deux plaques en fonte très-chaudes ; puis on 
recommence une nouvelle disposition semblable pour une 
seconde pièce, et ainsi de suite jusqu'à ce que toute la hau- 
teur entre les jumelles de la presse soit garnie. L'interpo- 
sition do r.iis en huis t'li;uiffé par les {ilaques métalliques à une 
température élcM-e propage la chaleur dans toute la mass»^, 
et c'est sous Tinfluence de cette température que la pression 
s'exerce. Pour chauffer les plaques, on se sert en général d'es- 
pèces de fours. Le chaiifraL'v a lieu à feu nu. (Cependant 
depuis longtemps déjà on avait proposé des plaques creuses avec 
introduction de vapeur. Quoique ces derniers appareils se soient 
peu propagés, et précisément pour ce motif, ils méritent d'être 
signal<^s tels qu'ils ont 6guré ft l'Exposition. Ce chauffage h la 
\upeurdes plaques a été également appliqué aux tahh^s à di'catir 
pour exposer les tissus à la vapeur lihrc. La ligure 4, pl. XXVllI, 
montre cette dernière disposition. Les plaques creuses percées 
de petits trous sont coulissées dans les montants E 6. La va- 
peur leur arrive par un tuyau \ertical garni de roljincts d'in- 
troduction H, H, H, de mùme que des rohinets d'échappement 
R, R', R'' laissent écouler la vapeur condensée. 

-Une fois les pièces placées entre ces tables, elles sont recou- 
vertes par le chapeau H suspendu h la ehaîue ou k la corde d'un 
treuil, manœuvré par la manivelle M. L'opération ne présente 
par conséquent aucune particularité ; c'est celle bien connue 
du décatissage, avec une disposition mieux appropriée à la 
manœuvre. 

Quant à la façon d'opérer à la presse hydraulique, la disposition 



Digitized by Google 



316 LIVRE 11. DU MATÉRIEL. 

des figures S et 6 indice les apparences de la presse avec ses 
plaques et le tissu avant et après une opération. Celle-ci, ma- 

iiœuvrrc par le levier L agissant sur !<• piston P, envoie l'eau au 
piston 0 dans son corps de pompe C ; ces communications ont 
lieu par le petit tuyau i, La figure 5 suppose la presse après Fac- 
tion du piston et le retour à «a position initiale. La figure 6 in- 
dique le raoraent uù le piston 0 \a conimeiicir h presser. 

Quant aux pièces, elles ne ditl'èrent que dans le mode de 
chauffage ; les plaques p p sont des rectangles creux d'une cer- 
taine épaisseur, recevant dans leur intérieur des tubes alimen- 
tés de vapeur par d*autre$ qui y communiquent au moyen de 
robinets r r, correspondant à chaque plaque \kiv des petits tubes 
à à. Là vapeur arrive du générateur par un tuyau principal V. 
Les tuyaux et robinets r' servent à Téhappement. La vapéur qui 
s'échappe peut se rendre dans une seconde presse par le tuyau 
E avant de se condenser. Lorsque la vapeur a ainsi cheminé et 
s'est condensée, son eau de condensation s'échappe par le 
tuyau placé au bas de la colonne G. Chacune des i^q[ues p est 
montée et peut glisser en coulissant dans les montants ou co- 
lonnes N' N^N'^N"". Il finit nécessairement que l'assemblage 
des plaques p avec les tuyaux de vapeur se prête à ce déplace- 
ment. Les tuyaux d'alimentation ont à cet effet une disposition 
spéciale indiquée en qui leur permet de se rallonger et de se 
raccourcir par leur extrémité A ; celle-ci peut avancer ou reculer 
plus ou moins, suivant que les plaques descendent ou montent. 
Les positions que prennent alors ces joints mobiles sont données 
figures $ et 6 ; on voit dans la première l'inclinaison des tiges 
par suite du rapprochement des plateaux qui viennent d'être 
pressés; dans la seconde, les choses sont représentées après que 
la presse a été remplie et au moment où raction va commencer 
par lamanoDuvre du piston U, résultant de Tinjection deTeau de 
la pompe P par le levier L. A ce moment, on a décroché les 
chaînes des plateaux; on les voit ramassées au haut de la 
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presse. Lorsqu'il s'agit de les foire revenir de leur position, 

figure lu à celle figure 6, c'est-à-dire de les abaisser pour com- 
mencer l'opératiuii, on y fixe les chaînes et on la manœuvre j)ar 
le treuil a, qui n'offre d'ailleurs rien de particulier ; sur 1 arhre 
deceIreuU se trouve la transmission de ces chaînes. M. Lobias^ 
appréteur à Paris, a apport/^ quelques modifications heu- 
reuses à ce système dans l'appareil <jui a lignré à l'Exposition. 

Au lieu des distributions partielles et isolées de la vapeur 
par autant de robinets qu'il y a de plateaux, il alimente simul- 
tanément tous ceux-ci par l'arrivée de la vapeur dans un plateau 
creux plac»* à la partie inférieure, directement au-dessus de la 
tète du piston. Cette plaque communique par un tuyau 
général à toutes celles disposéas au-dessus ; cela simplifie beau- 
coup l'appareil. U a (lussi allégé le poids des plaques de manière 
à pouvoir les sortir pour les garnir de la pièce à traiter, et à 
' pouvoir les rentrer sans difficulté. Ces modifications avanta- 
geuses pourrout contribuer à faire propager un système ration- 
. nd et connu depuis longtemps, mais qui n'a pu se généraliser 
jusqu'ici à cause de certaines complications auxquelles 
M. Lobias parait avoir remédié. 



CHAPITRE IX. 

RBMSEIGKSIIEIITS STATISTIQUES RBLATIFS AUX MATiftaES 
PREMIÈRES FILAMENTEUSES. 



Les événements récents qui ont modifié la production du 
coton dans sa principale source et les perturbations indus- 
trielles bien connues qui en ont été la conséquence ont ihé 
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Tattention d'une manière toute particulière sur les divers points 
qui intéressent cette précieuse matière textile. L'intérêt .et 
l'humanité firent explorer tous les points du globe, pour trou- 
ver des t'iéments susceptibles (raltéiiuer au moius les désa>tres 
du moment causés par la pénurie du coton et pour garantir 
l'avenir contre le retour des embarras calamiteui du passé. 

Est-il nécessaire de rappeler qu'en moins de deux ans, 
de 1861 à raliuientalion des usines à colon de l'Eiintpe 

avait été réduite de plus de moitié? Les arrivages, qui na- 
guère allaient atteindre un milliard de kilogrammes par an, 
avaient diminué de plus de 60 pour iOO pendant que les prix 
avaient quadruplé. Près d'un di nii-milliuu d'honiiiies, en An- 
gleterre seuiemeut, qui n'avaient pas d autre moyeu d'existence, 
se virent aussitôt sans autre ressource que la commisération 
pubUqiM, profondément touchée, il laut le rappeler, d'un sort 
aussi immérité que courageusement accept^^. Les eObrts géné- 
raux pour remédier à la situatiuu ont été tels, qu'ils ont ra- 
mené les choses vers leur état normal en quelques années. 
L'alimentation actuelle de l'industrie occidentale en coton est 
presque ce qu'elle était en J860. Et c'est bien plus au dévelop- 
pement de la culture du cotonnier, dans des contrées sans im- 
porlance relative avant la crise, qu'au retour de la paix en 
Amérique que le nouvel état de choses est dû. 

Les chiffres du tableau suivant vont le démontrer : 

Origines et (lunntHrx de coton consommé en Europe 
avant la guerre d'Amérique (i8G0J. 

hllats-lhiis en rliillns ruiitls 

Indes aiiL:l;ii>cs 

K|?yï>te 

Amériiiue centrale 

Diverses autres contrées. , • 

• 936,000,000 kilogrammes. 



800,000,000 kiio-jrainmes. 
02,000,000 — 
28,000,000 — 
10,000,000 — 
G,000,000 . — 
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Origines el quanlilés de colmx comommé en Europe en 1866. 

^ EtaU-Unig d'Amérique atO^OOO^OOOkilognunmes. 

Iodes anglaises 270,000,000 — 

Egypte 100,000.000 — 

Brésil 30,000^ — 

Contrées méditerranéennes, Alep,SDl^e, 

Sabniquc « t Italie 35,000,000 — 

Chine, Japon cl Cochinchinc 8,000,000 — 

Colonies Iraniaises : le Séncfral, la Mar- 
tinique^ la Guadeloupe, la Guyane, la 

Héuniou et Taïti, ensemble GOO,000 — 

Algérie 900,000 — 

Les i:tats (io rKqiiatnjr 10,000,000 — 

Diverses autres contrées 10,000,000* — 

Ensemble .... 780,000,000 kilogramm.*. 

» 

Ainsi, pendant que les envois des Etats-Unis pour TEurope 

décroissaient, ceux des Indes anuluises, de l'EL'-ypte et des au- 
tres contrées susmentionnées augmentaient avec une rapidité 
d'autant plus remarquable, que certaines d'entre elles étaient à 
peine connues ou avaient perdu toute importance sous le rap- 
port dn la prodiK'tion rolonnière. L'Italie, Malte, la Perse, 
l'Aniuriquc centrale, le iiréâil, les républiques de TEquateur, 
la Chine et le Japon sont plus ou moins dans ce cas. Âu point 

^ Cette productlmi insignifiante en apparence de l'Algérie a néanmoins 
«ne certaine importance, eu égard au coton qu'elle fournit ; c'est la qua- 
lité longue soie qui devitmt de plus en plus rare. L'Algérie est arrivée à 
livrer environ t» à 6 pour 100 de la consommatioa française dans kt 

cotons fins. 

' On donne ordinairement li sfinaTitités de cnion i>:ir balles; mais comme 
leur poids peut varier »lu simple au triple suivant leur provenance, nous 
avons préfère les cwivei tir en kilo^Tamnies. Ce grand fcart entre les poids 
des halles tient à la plus ou moins grande facilité des voies de transport, à 
l'expérience et à l'habileté dans le travail de l'emballafre. l>rs balles du 
Brésil ne dépassent guère 80 kilugiaiiuiies ; celles des liules 72 kilogram- 
mes; en l:^gyptc, elles atteignent au moins 220 kilogrammes i aux Etats- 
Unis, près de 230 kilogrammes. 
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de vue de la production intérieure, on peut signaler l'Empire 
ottoman dont la cultiire languissante 8*est relevée, dans ces der- 
nières années, au jjuint de voir sa production annuelle atteindre 
près de UO miliious de kilogrammes. L Italie^ dont on ne s'oc- 
cupait pas sous ce rapport, accuse, comme un commencement 
de développement, une production d'environ 8 millions de 
kilogrammes, dans la Calabre, la Sicile et la Sardaigne. 
C'est peu encore ; m lis l'impulsion est toute récente. L'ile de 
Malte a déjà atteint une production de 3 millions de kilo- 
grammes. Les envois de Textréme Orient sont surtout remar- 
quables. Ces contrées, auxquelles Tlnde fournissait naguère du 
coton, ont des facultés pn»ductrices telles, que les quantités 
qu'elles cinoienl, dès à présent, sont assez sérieuses pour indi- 
quer qu'elles prendront désormais leur part dans l'approvision- 
nement des manufoctures de TOccident. Le Brésil, si admira- 
blement placé pour produire les principales belles espèces, 
s'est surtout fait remarquer dans le mouvement agricole du 
cotonnier de ces dernières années. Ses planteurs ont saisi avec 
empressement une occasion favorable pour substituer la cul- 
ture du cotonnier, que les événements venaient de rendre fruc- 
tueuse,- à celle de la canne, qui n'était plus rémunératrice. De 
là cet accroissement remarquable dans les quantités fourmes 
par cette contrée. 

A côté de ces pays, dont le concours est venu si puissam- 
ment contribuer à neutraliser les elfets de la crise américaine, 
viennent s'en ranger d'autres pour l'avenir, qui offriront des 
ressources probablement plus puissantes encore. Les commen- 
cements d'expériences, faites en Australie, prouvent, en efifet, 
rexcellence des conditions climatériques sous ce rapport. \*ieii- 
nent une population et des capitaux suffisants, qui ne sauraient 
faire défaut, et l'Australie pourra un jour arriver, pour Tali- 
mentation de nos fabriques de cotonnades, à ce qu'elle est déjà 
pour nos manubctures de lainages. 
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Les phases sî diverses par lesquelles la production du coton 

a passé en moins de sept ans deviennent très-saillantes par les 
fluctuations de prix qui y correspondent. Nous en doiiuons les 
moyennes dans le tableau suivant ; 



§ VwlAlliMU des prix MtOTi de iSM * iM« K 

é 

i80U. . . . If,"ï0 le kilogramme. l^rix du (il : 2f,«0. 

1861.... 2,42 — — 

1862.,.. S, 06 — — 

1863.... 6 ,94 — — 

186*.... 6,80 — . - — 

1865.,.. 4,84 — — 

1866.. t. 3 ,j2 — — - 

Dernier cours. 1807 2 ,00 — Prix du fil : 3',20. 

Ainsi, sous le rapport du prix, comme sous celui des quan- 
tités, l'îndustrib cotonnière est presque revenue à son état 

normal. L'importance de son matériel actuel, géiiéraloment en 
fonction, peut se calculer d après le nombre de bruclies monté 
dans chaque contrée; il est indiqué^ dans le> tableau suivant : 



§ s. — Nmabre de breclMs ttaat le 



Ea Angleterre • 34,000>000 

Aux Etats-Unis 8,000,000 

France 6,800 ,000 « 

Zoliverein 2.<i(H»,ooO 

Autriche 1,<)UO,000 

Russie 1,600,000 

Espagne 1,200^000 

Suisse; 1,200,000 

Belgique 600,000 

• Italie 400,000 

Divers autres pa^ 2.000,000 

S8,8o0,000 

* Nous avons pris pour type leooton Louisiann de lionne qualité. Tune 
des plus estimées dans les cotons courants. Les cotons de Tlnde valent, en 
moyenne, moitié moins. 

* La ûlaturc du coton est. répartie en France de la manière sui* 

AM4R. — AtU kûotikt, SI 
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Ën sup()u&ant ce nombre de broches aussi bien établi que 
possible» fonctionnant couramment sana chômage et filant des 
numéros moyens de 20 à 40, la production annuelle, par 

brôclie, peut être (i\alii.'<^ à {i\ kilogrammes. Le matériel dos 
lilalures ci-dessus transformerait, par conséquent, une quan- 
tité de â88ÔOOÛOxi6»=94160000û kilogrammes. Si on 
en soustrait les 8 millions de broches des Ëtats-Unis, il reste 
une consommation de 8i3 milliong de kilogrammes de fils 
produit par an en Europe, pnî?entant un dixième en sus, 
ou 894 millions de coton brut, c'est-à-dire à peu près les 
quantités consommées avant la crise. La production moyenne 
des 6800000 brochrs comptées en France serait, d'après les 
«'lénionts ci-dessus, 6800 000 X 10 ==108 000 000 de Kilo- 
grammes, représentant en moyenne 118800000 de coton en 
laine. Or, voici, d'après les états ofûciela, les quantités de coton 
importées depuis 1860 jusqu'en 1867 : 



Colon ùuroduU en Franct, 





QWQtilé* 
M 


Vat«ar 




kiloframniM. 


doaaniArt. 


18CÛ.,, 


. * 123,0M0,OOO 


203,000,000 francs. 


IHOI ... 


123,000.000 


271,000,000 — 


4 8ti2... 


39,000,000 


120,<K)(>,000 — 


1803... 


:;:;,:ioo,ooo 


2G1,000,(K)0 — 


18<>4... 


lis, (KM), 000 


345,000,000 — 


i8«:»... 


Hl,00(»,000 


300,000,000 — 


1806... 


120,000,000 


334,000.000 — 



Remarque 9Ut le tabkau. ^ Si les quantités portées dans ce 

vante : 3 200 000 broches dans los départonuMits de l'Ouest ; 2 400 000 
daoa ceux de TEst ; 1 200 000 dans ceux du Nord. 

Les plus gros numéros sont plus particulièrement filés dans la première 
de ces régions. Une partie de TEst, les Vosges, produit principalemenl 
des titres m(»yens. C'est dans TAlsace et le Nord qu il y a le plus d'éta- 
blisaements produisant les fils fins. 
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tableau avaient été calculées sur les bases des oours donnés 

prée<j(lemment connue moyenne des prix , les valeurs se se- 
raient élevées à peu près (Vun quart; mais il faut se rappeler 
que les prix se rapportent à des cotons des Etats-Unis, c'est* 
è^ire à une faible partie seulement de Timportation. La masse 
des cotons, à partir de la crise, venait, on le sait, des Indes 
et d'autres contrées, où ils ont une valeur moindre, comme 
nous l'avons déjà fait remarquer. Quoi qu'il en soit, le tableau 
fait ressortir Tétendue des perturbations subies par cette indus* 
trie. En deux ans, de 1800 à i8(i2, lesqjiantités diminuent du 
tiers environ et le prix a presque doublé. Trois ans après, en 
486B, le déficit n'est plus que d'un tiers, et l'écart de prix reste 
un peu plus élevé encore. 

En 1666, les poids sont revenus, quant à la matière brute, à 
ce qu'ils étaient avant la crise; mais ceux des produits étaient 
moindres, attendu que les cotons actuellement transformés 
donnent plus de déchets que ceux de l'Amérique. On peut 
prévoir une perte moyenne de 1S à i8 pour iOO, soit 48. 
Les i2ii millions ne n'présenteut, par conséquent, quj 98 mil- 
lions de kilogrammes de fils, tandis que les i2S millions 
de matières premières des Etats-Unis n'occasionnaient qu\m 
déchet de iO pour 100 en 1859, et donnaient donc iil mil* 
lions de kilogrammes de produits. Quant aux prix, l'écart 
était encore considérable, puisqu'il atteignait prùs du double 
de celui d'avant la crise ; il avait ce|)endanl notablement dimi* 
Dué et faisait pressentir k décroissance du cours ilioyen , in» 
diqué précédeonment pour 1 867 . 

Pendant la période comprise entre l'année 1800 et 186.^, 
l'industrie cotonniùre anglaise, beaucoup plus importante qiie 
la nôtroi a été naturellement plus éprouvée. Les chiffres relatifs 
aux deux années dônt nous venons de parler donneront une 
idée de cette situation chez nos voisins. 

Le iioyaum^Uni a consommé eu coton dans ses manu* 
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ftcturesy en i860 , 443 millions de kilogrammes, valant 
619389820 francs; en 186$, 300 millions de kilogrammes, 

s'^levanl à 4 179 928 237 IVaiics ; c'est-h-dirc que, tout en cm- 
ployaut plus du triple de la cousommalioa de la France, dans 
ses années les plus prospères sous ce rapport, le Royaume- 
Uni avait encore un écart de plus d*un tiers, représentant un 
poids plus considérable que celui de la totalité transformée en 
France dans l'année où la filature s'était le plus dé\«'loppt'>e. 
Quant aux prix, ils étaient à peu près les mômes pour les di- 
yerses contrées manufacturières, si Ton prend les cours o£&- 
ciels pour élément de comparaison. 

Si, pour 1868, tout indique un retour vers un état plus normal 
quant aux quantités et aux prix, permettant d'espérer, dans un 
avenir plus ou moins prochain, un nouveau développement de 
rindustrie ootonnière, il n*est pas facile à l'heure qu'il est de 
dire quelles seront les contrées productrices qui profiteront le 
plus de la reprise. Les pays nouveaux resteront-ils en position 
de fournir le coton à des taux correspondants aux anciens prix? 
Les Etats-Unis, au contraire, seront-ils encore une fois en état 
d'écraser leurs rivaux? 

Ce sont là des questions dont la discussion nous entraînerait 
sur un terrain qui ne serait plus celui que nous nous sommes 
proposé de parcourir. H est d'ailleurs douteux que la réponse à ces 
questions puisse être faite avec précision en ce moment, même 
parles gens les plus compétents en pareillu matière. Cependant 
il est permis de supposer que les désastres causés par la crise 
américaine serviront désormais d'avertissement et auront pour 
résultat un développement fiivorable dans des contrées auxquelles 
il fallait un stimulant pour sortir de l'état d'infériorité oti la 
force des choses les avaient amenés. Espérons aussi que l'Aus- 
tralie, dont le sol et le climat paraissent si propres à la culture 
Gotonnière, trouvera moyen, dans un temps plus ou moins 
rapproché, d ajouter un nouveau fleuron à la couronne que lui 
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a valu son aciiviié oommérciale, et sa situation dimatérique 

privilégiée. 

OiioiquG ces deux importantes matières premières, soient 
d'origine exotique, la première nous venant l'Asie, et la se- 
conde ayant été cultivée et transformée il y a des milliers d'anuéea 
en %ypte, presque tous les chanvres et les lins consommés au- 
jourd'hui dans les manufactures deFOccident sont produits sur 
les territoires de TEuropo. Les quantités venant du dehors ont 
moins d importance encore que celle du coton récoltée en Eu- 
rope. Presque tous les pays agricoles cultivent le chanvre et le 
. lin ; mais les plus importants sous ce rapport sont : la Russie, la 
France et l'Al^^érie, la lick-ique, l'Irlande, l'Italie, l'AUemae^ne, 
les Pays-Bas, etc. Au point de vue de l'approvisionnement, l'in- 
dustrie linière et chanvrière de nos contrées se trouve, par con- 
séquent, dans une condition toute différente de celle du coton; 
cette circonstance d'avoir en quelque sorte h sa porte et sur son 
propre sol les matières qu'il faut aller chercher au loin dans 
d'autres cas, n'a cependant pas eu Tiailuence sur le dévelop- * 
pement industriel qu'on pourrait supposer à priori. Les prin- 
cipaux chiffres oonoemant ces industries vont venir à Tappui de 
cette considération. Faisons remarquer au préalable la diffé- 
rence de facilité pour établir la statistique exacte de l'approvi- 
sionnement des industries cotonnière, chanvrière et linière ; 
elle est toute en faveur de la première. Les documents doua- 
niers donnent, pour le coton, des quanlilés aussi exactes que 
possible, dont on n'a plus qu'à estimer le déchet moyen, peu 
variable, avec une précision assez exacte pour pouvoir détermi- 
ner les rendements en produits. Pour le chanvre et le lin, il 
faut s*en rapporter souvent à des données incomplètes sur 
retendue de la culture dé chaque contrée et sup^ter ensuite 
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les rendements en tiges et en filasses, qui [louvent varier avec 

le sol, les années, les soins apportés à la culture, et la perfec- 
tion des moyens appliqués aux traitements pour transformer la 
matière brute en substance filable. Ce n'est donc que par ap- 
proximation et en contrôlant les uns par les autres les ren- 
dements probables de ces plantes et ceux suivant leur état et 
le matériel employé à leur transformation, (ju on peut espérer 
arriver à se rendre compte de rirni>ortance relative des in- 
dustries du chanvre et du lin dans les diverses contrées. C'est 
en effet en mettant à contribution les documents des différents 
pays manufacturiers que nous sommes arrivé aux chiffres sui- 
vants. 

On y remarquera les différences considérables qui existent 
entre la quantité de chanvre et de lin produite en Europe et . 

celle consommée par les filatures mécaniques. Celles-ci, malgré 
leur développement, ne transforment encore qu'une fraction 
de la matière récoltée. i 

Pnd^teUmi dm dumvre Mâmtm ëamt la» ^rimlfaUitamlfiv ^Bnrtpê* 



^ da Un te chantre 

•n kllogniimnei. en kllogrammm. 

Russie .......... 102,000,000 . 1)5,000,000 

Grande-Bretagne. :i2,000.fl00 

France iO,00(».(t(iO Oo,00(>.(mio 

Autriche 61,(io(>,(m»o S7,0(in,o(>o 

Italie 13,500,000 Oo,;>Ou,tKio 

Belgique • 18,000.000 200,000 

Pru<;s»' 25,000,000 

Uollaude 20,000,000 



421 ^00,000 * 342,700,000 * 

^ Cette quantité de 421 im 000 kilogramines de (liasse de Ha peut être 
évalnéo, «>n moyenne, à 1 Tr. 00 c, et représeate, par conséquent, une 

sonuiK' de 781 .s:iO 000 francs. 

' Si on esliiiic l;i lil.iNvc chans iv, en nti»\fiiiu', à 0."^ mitiines, l»»- 
342700000 kilograinnieâ reprebenltrunl une valeur de 310851000 franc;». 
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La production totale en chanvre et lin représente, par consé- 
quent, une \aleiir do lOiiHTUl i'raiics, en EnrojH». C'est le lin 
surtout qui est employé à faire des pour la fabrication des 
tissus. Le chanvre est^ en grande partie, destiné au service de la 
marine à la &brication des cordages de toute sorte ; une certaine 
quantité seulement est appliqu(^e à la toilerie et à la transfor- 
mation des fils à la main. En Angleterre, le nombre de broches 
mécaniques pour le chanvre est insignifiant : moins de trois mille 
dans les quinze cent mille comptés pour la Grande-Bretagne, 
tandis que pour le jute leur nombre atteint près de cent mille. 
C'est peut-ôtre en France où la quantit»'» de chanvre lilée pour 
la conlection des toiles est la plus importante^ et cependant 
elle n'est qu'une fraction du lin utilisé au même emploi. 11 
est malheureusement difficile de donner les proportions exactes, 
surtout depuis que des amnlifjrations dans les préparations 
facilitent les transformations automatiques du chanvre et per< 
mettent d*en faire de bons fils de trame pour une certaine 
catégorie de toile, et, entre autres, fiour les gros articles uti* 
lises pour des sacs, des bftches, de la toile à voiles, etc. Aux 
chanvre et lin produits en Europe il faut ajouter une quantité 
importante déjà de jute venant de l'Inde, transformé par l'ou- 
tilhige consacré au chanvre et au lin, à ce point qu'en Fhinee 
cette matière est filée dans les mêmes usines. En Angleterre. 
siu'tcKit à Dinulee, en Kcnsse, l'importance de ce travail, si- 
gnalée plus haut, lui a valu des usines spéciales C(jn?idérables. 
Voici, d'ailleurs, la statistique du nombre de broches établies 
en Europe, d'après^des renseignements divers aussi exacts 
que possible. 
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^ S. — Nombre de broclioN pour la filature du lia t 4la ehMiYve 

et au jate en Europe. 



Hnyaume-Uni d'Anj^ktnn; 1,500,000' 

France 700,000 

Autriche 326,000 

Prusse 175^000 

Belgique 195^000 

Russie..,. • 100,000 

Saxe , 21,000 

Bavière., 8,000 

Wurtembeiig 4,000 

Divers autres pays io.ono 

Ensemble 3,039,000 



Pour arriver à déterminer exactement la consommation de 
filasse par ce nombre de broches, il faudrait ia déterminer 
par le g^enre de fils produits ; le poids fabriqué étant en raison 
invers<i des finesses, on ne peut donc raisonner que sur des 
approximations. En admettant le numéro 30, titrage de lin, 
comme représentant la moyenne des numéros, et la produc- 
tion généralement admise de cinq paquets par an et par 
broche pour ce numéro , on arrive à un rendement de 
18 X = Î^O kilogrammes de lil par broche et par an, re- 
présentant, avec le déchet d'un cinquième environ, une con- 
sommation de 102 kilogrammes, et pour la totalité des broches 
102 X 3039000 » 309978000 kilogrammes, soit, en nombre 
rond, 310 000 000 do kilogrammes. Or, nous avons trouva une 
production de illiiOOOOO kilogrammes de filasse de lin, à la- 
quelle il £Etut ajouter 72 000 000 de kilogrammes de jute importés 
en Europe, ce qui donne un total de 483S00000 kilogrammes; 
c'est-à-dire d»\j;i un excédant de 173^)00000 kilogi animes en 
lin et julc, sur les quantités transformées automatiquement. 

• Sur ce nombre, il y a enyiruu lUOOOO brudit» pour lu julc, et 3000 
pour le cliauvrc. 
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Si, à ces poids, on ajoute seulement la moitié du chanvre ré- 
colté, .Mjii iTO.SoOOOO kilogrammes destinés au filage, on arrive 
à un excédant de 343 850 000 kilogrammes, c'est-à-dire que 
les quantités encore filées à la main en Europe dépasseraient 
de près de 34000000 kilogrammes celle consommée dans les 
filatures automatiques. 

Cette prépondérance du travail à la main sur colui des ma- 
chines, dans cette spécialité, pouvant paraître exagérée, il est 
nécessaire d'indiquer quelques chiffres par lesquels on peut 
arriver à justifier son eiactitude. H est à &ire remarquer €i 
priori que le nombre des fileuses à la main reste considé- 
rable dans certaines contrées qui produisent le plus de lin, 
comme la Russie, l'Autriche, TAUemagne, Tltalie, etc. Ën 
Russie seulement, on compte encore une population de trois 
TOÎllîons de femmes qui filent le lin au rouet, et environ 
cinq cent mille individus sont occupés au travail à la main du« 
chanvre. 

Quoique la Russie exporte pour une valeur de 136 millions de 

kilogrammes de chanvre et de lin, il lui en reste encore près de 
:200 millions de kilogrammes pour sa propre consommation, sur 
lesquels les neuf dixièmes au moips sont transformés à la 
main. Si partout ailleurs en Europe la proportion du travail 
des fileuses est moins dominante, elle y conserve cependant 
une place j)lus ou moins importante. C'est la seule substance 
lilaiviontouse qui soit restée dans ce cas et pour laquelle le 
travail manuel peut lutter, dans une une certaine mesure, avec 
la filature automatique. Nous disons, dans une certaine me- 
HU'e, car cette lutte n'est possible qu'à la condition que les 
lileuses soient réduites à un salaire de 20 à 2") centimes par 
jour. C'est là le gain que retirent actuellement de leur labeur 
les nombreuses fileuses au rouet de la Russie. Ëlles ne sont 
pas mieux partagées dans la plupart des autres contrées où 
oUes travuilleul à lu tâche, ou plutôt où elles sont payées en 
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raison du poids et de la finesse des fils produits. Cette situa- 
tion industrielle est évidemment anormale. Un progrès dans la 

direction sur laquelle nous avons insisU'i déjà (chap. I, p. .^52) 
ne saurait manquer d'amener, plus ou moins prochainement, 
la filature du chanvre et du lin dans les conditions automa- 
ti(|in s des autres substances en général. Et alors il deviendra 
plus important que jamais de développer la eulture de ce 
textile, d'aviser au moyen d'utiliser la filasse d une partie en- 
' core considérable de tiges qui ne sont produites aujourd'hui 
que pour en retirer la graine. La production indigène étant 
dès à présent insuffisante aux pays manufacturiers tels que 
l'Aiiirleterre et la France, la première a été obligée de clier- 
cher au dehors ])our alimenter ses fabriques, dans ces der- 
nières années, 1 867000 quintaux de lin, 913000 quintaux de 
chanvre et 4 691 000 quintaux, de jute, soit ensemble plus de 
223 fj.'iO 000 kilogranuiK.^s. Pendant ce; temps, là France impor- 
tait du dehors à peu près 90 millions de kilogrammes, savoir, 
en nombres ronds : jute, 17 miUions de kilogrammes; Un, 
SO miUions de kilogrammes, et chanvre, 25 millions de kilo- 
grammes. Il est à remarquer que, sauf quelques petites quan- 
tités de chanvre et de lin venant de TÉgypte et du Midi, le 
surplus fourni à l'Angleterre et à la France vient de ses 
voisins : de la Russie, de l'Italie, des Pays-Bas, de la Bel- 
gique, etc., qui chaque jour font également de nouveaux pro- 
grès dans le déveluppcuient de la filature mécani(pie. (a's pav s 
augmentant, par conséquent, constamment la consonuuation 
des produits de leur propre sol, fourniront d'autant moins au 
dehors, s'ils ne développent parallèlement les moyens indiqués 
précédemment pour augmenter la production. La hausse récente 
des lias, résultant en partie de la crise cotounière, a démontré 
tout ce que cette question de Tapprovisionnement présente 
d'ûnportant. Aussi une société d'industriels de la localité la 
plus intéressée et la plus importante eu Fraiice, sous ce rap- 
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port, de lille, se |)réoccupe-t-elle, avee beaucoup de raison el 

d'aiitorilc, des questions qui se rattachent h ce sujet. Un 
journal linier qui se publie sous son |>atronage est l'une des 
feuilles les plgs utilôs et les plus recummandables, pour toutes 
les personnes désirant s'initier aux points principaux concer- 
nant le mouvement commercial des matières premières et des 
produits m rhauMC, lîn et jute. 11 en sera j)robablonitMit un 
jour reiativeraent à rapiirovisionneraent de ces substances , 
eomme de celui des laines, dont nous allons examiner la si- 
tuation par rapport k l'alimentation des manufactures euro- 
péennes. 

Origines et (juantités produites annuellement. — l>es quan- 
tités de laines récoltées en Europe deviennent de plus en plus 
insuffisantes en présence du développement croissant de sa 
consommation. Nous avons déjà fait remarquer ailleurs l'état 
stationnaire de la production de cette matière première sur 
notre continent, en indiquant les contrées nouvelles qui, en 
. peu d'années, sont devenues les plus importantes pourvoyeuses 
des manufactures de TOccident ^ 

Le mouvement commercial, dans cette direction, continue 
à s'accentuer en progressant d'une Dliçuu remarquable. Sur lus 
cinq cents exposants environ qui ont envoyé des laines au 
concours du Champ de Mars, un grand nombre apparte- 
naient aux pays les [)lus éloignés. Le maintien et la l'ermelé des 
cours de ces matières, malgré le doveluppemeut des produc- 
tions de sources nouvelles, prouvent surabondamment l'éléva- 
tion constante de la fabrication des lainages en Europe. L'Aus- 
tralie, le Gap, la république de l'Equateur et l'Inde anglaise 

1 Voir le TraiU du iravail des laina. 
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ont pris, en peu d'années, pour le commerce des laines, la posi- 
tion qu'avaient les États-Unis d'Amérique pour le coton avant 

leur grande guerre» et celle occupée aujuunrhui par la Chine, le 
Japon et les Indes pour l'alimentation des soies, ^es industries 
textiles, aussi bien par leurs produits que par leurs matières 
premières, sont ainsi devenues l'une des plus puissantes sources 
d'échange entre les points les plus éloignés du globe. Ce mou- 
vement, loin d'avoir atteint sa limite, ne l'ait que commencer. 
Si la sagesse des peuples peut avoir une grande influence sur 
son développement, celuinsi réagit à son tour sur la civilisation* 
et, par conséquent, sur la paix du monde. Ou'on nous pardonne 
cotte digression incidente, qui s'est en (luelque sorte i»rodui(e 
si)ontanément en piV-sonce du rôle joué par l'un des animaux 
les plus modestes, les plus doux et les plus utiles de la création 
dans cette grande question des relations internationales. Les 
dépouihes du mouton ont une importance phis grande et sur- 
tout plus universelle encore que celles du cotonnier, dont la ra- 
reté a causé tant de perturbations dans ces dernières années. 
Démontrons cette importance en revenant à notre sujet. 

• 

Les quantités de laines en poids, peuvent se chiffrer approxi- 
mativement par l'importance des bétes ovines de chaque con- 
trée ; on les évahie conformément aux nombres indiqués dans 

le tableau suivant : 

t Nombre d« moutoi 

France 30,u0(»,000 

Algérie 10.000,000 

î\iis<i(' ll'i ,000,000 

Aiij,'lrtcir(' 2rt.;{7(i,(i(iO 

AuU'icliu (Us divui'SGS parties de T) 27,000,000 

A rtporUf U7,370,000 
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Heport 147,376,000 

Prusse, ZolWerein 24,000,000 

Enipin; ottoman (Les diverses coatrécs 

de r) 32,000,000 

Australie ; . . . . 3o.oon,ooo 

Cap ; 12.0iiO,000 

Nouvollc-ZrlaïKln ir;,onri.noO 

Kfliiatciir, laines dites de la Plaia 30,00n,()u«i 

Es|»agnc 20,000,000 . 

Italie 8,:;n(»,O00 

Bdirique... 3,0oo,o<>0 

Pa}s-Bas... 4,:iOO,000 

Portugal 2, H 7,000 



Ensemble. . . . 330,783,000 
Remarque sur les chiffres du tableau, — Si on compare lo 



nombre actuel des btHcs ovines tel qu'il e^t indiqué au tableau 
préct'tJeiU, aux chiffres donnés jusqu'ici concernant le môme 
sujet, il ne sera pas difjQcile de reconnaître que, pendant que 
rélè¥e du mouton décroît ou reste stationnatre en Europe, il 
se développé d'une façon prodigieuse dans les nouvelles con-* 
tn-es au delà de rOcéan. Ainsi, par exemple, le nond)rc des 
bétes a laines diminue en Angleterre, en Espagne, en France 
même, si on ne compte pas l'Algérie, et il reste à peu près 
stalionnaire dans les diverses parties de l'Allemagne. Le déve- 
loppement suit au contraire une progression énorme au Cap, 
en Australie et surtout dans la Plata. En sept ans, de 1800 
à 1B67, la production s'est élevée à peu prôs de 108 pour iOO 
pour la jtemière de ces contrées, de près de iOO pour 1(M^ 
pour la seconde, et de 268 pour la troisième. 

Poids total de la laine représenté par les 330 IH'.i OUU ?fiOU- 
tons du tableau préçédent, — Ce poids, à Tétat brut tel que le 
fournit la toison, est évidemment variable avec la taille du mou- 
ton, son sexe, la longueur et le tassé des fibres. Les grandes 
races à longues laines, telles que celles d'Ecosse, par exemple. 
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fournissent de? antage en poids que les petits moutons mén- 
nos à laines fines et vrillées. Les toisons des béliers sont plus 

lourdes que colles des brebis de m(*ino es[»t'ce. I^es toisons fines 
pèsent moins que les communes, celle d'un bélier mérinos 
pèsera 4 kilogrammes, et celle de la brebis 2, d'autres don- 
nent 9 kilogrammes dans le premier cas, et 6 dans le second. 
On peut, par conséquent, constater des écarts de 2 à 9 kilo* 
grammes dans le rendement du poids bi iit, c'est-à-dire de la 
laine chargée des corps étrangers qu'elle renferme à l'état 
naturel et avant tout lavage. Mais cette proportion de matière 
dont la laine doit être débarrassée avant sa transformation 
varie à son tour suivant la nature des laines et en raison 
de la iiiie>>e de ses brins, dans des rapports de 20 à 80 et 
85 pour 100 de son poids^ c'est-à^ire que iOO kilogrammes 
extra-fine, après avqir été épurée, ne pèseront plus que 15 
à 20 kilogrammes, tandis que si la laine est très-commune, 
elle pourra rendre de 7o à 80 pour 100. Le rendement de 
la plus grande masse de matière employée dans la fabrication 
des lainages est de 38 à 40 pour iOO, Les laines d'Australie, par 
exemple, lavées à fond, entièrement épurées, })ar conséquent, 
perdent <le 60 à i\2 pour 100 de leur poids brut. Pour relies du 
Cap, on estime eeite perte de 68 à 70 pour 100. Les laines liaed 
et extra-fines d Allemagne tombent davantage encore ; la masse 
des laines moyennes un peu moins. 

Les mêmes espèces de laines, rangées en raison de leur û- 
nesse et de leur valeur actuelle, et, par conséquent, de leur 
déchet, peuvent se classer de la manière suivante : ^ 

Les laines de Saxe et de Bilésie, 

^ de Hongrie et de Bohême, 

— de France, 

^ de Prusse et d'Autriche, 

— de liussie, 

— d'Australie, 
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Les laines des divers États allemands, 

- — (l'Italie, 

— de Turquie et des Etats barhares(|ucs. 
Les laines longues, lisses et brillarttes d'Angleterre et des 
Pays-Bas doivent être classées à part. 

Chacune de ces sortes de laines offre des variétrs et plusieurs 
catégories de iiacbscs, dont les prix dillèreat UticessuircuieiU, 

Le eommeroeles range en masse dans cinq rangs principaux 
comprenant : 

Les laines surfines, dont le kilo,i;raniint» lavé 

à Tond vaut, en moyenne» acluellcnient. . 12 fr. ic kilogamoie. 
Les laines fines 10 — 



L'estimation exacte et vraie est donc extrêmement difficile à 
établir d'une manière absolue. Elle dépend, eu effeL, comme on 
vient de le voir, du rapport du rendement brut et net en poids, 
de la finesse ou de la valeur des toisons. 

La pratique est arrivée, par iIl's supputations approxiniaii\es, 
à établir des résultats par à peu près. Elle admet comme 
moyenne du poids d'une toison iS83 lavée à dos, correspond- 
dant) par conséquent, en laine lavée à fond, 1^,83 — 0,35 
= r,2Û. Si ce calcul est exact, les 330 783 000 moutons livre- 
raient donc aiiiHicllenicut à la couaommaliou 330 783 000 
X I >âO B= 3Uti i^3a bOO kiUigrammes. 

Pour estimer leur valeur, il faut de nouveau se livrer à des 
considérations hypothétiques pour déterminer la moyenne des 
prix. Eu supposant que la mas»e se compose de cinq cinciuièmes 
ibrmés chacun d'un poids égal du prix indiqué ci-dessus, on 
arriverait à un chiffre moyen de 7 fr, 4â c. par kilogranmiei 
qui paraît être Texpression de la vérité aux yeux des praticiens. 



communes 



intmiiriliaircs 
unliiiaires. . , , 
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La masse des laines produites et consommée par l'industrie 
s'élèverait , par conséquent, à une valeur de 396 939 600 X 7,42 

= 2 Î):j4 201 832 fr., c'est-à-dire près de trois nnlliards, aux- 
quels il y a à ajouter la valeur des autres fibres animales, tels 
qu'alpaga, mohair, cachemire, et les quantités considérables de 
déchets qui, pour TÂngleterre seûle,-représentaient 36 000 000 
kilogrammes dans ces dernières années. Les tableaux ci-après 
concernant les consommations par contrées manufacturières 
comprennent la transformation dos matières de ces diverses 
provenances. On peut arriver à ces évaluations par rimportance 
de Toutillage de chaque pays ; le filage des laines ayant lieu 
presque partout aux machines, il suftit de calculer la production 
par broche, et d'établir leur nombre par cuutrée. Mais cette pro- 
duction est extrêmement variable, le recensement du nombre 
de machines n'ayant lieu que de loin en loin, et à des époques 
différentes dans les divers pays où on s*en occupe, n'offre pas 
une liase bien précise. Celle qui repose sur les poids de laine 
indiqués dans les documents des douanes est souvent peu 
claire, attendu que les bureaux enr^strent des poids dé- 
clarés, mais n'ont pas à se préoccuper de l'état de pureté de U 
matière. Et comme elle arrive rarement lavée à fond, il s'en- 
suivrait que si on se bornait à l'indication de poids plus ou 
moins bruts, les données seraient peu nettes, et surtout peu 
comparables entre elles pour les diverses contrées. Les valeuis 
restent, par conséquent, les ('lémcnts les moins sujets à confu- 
sion. Les sommes dépensées pour des poids déterminés don- 
nent plus exactement l'idée de l'importance et de la qualité 
moyenne de la matière mise en œuvre. Mais ces sommes 
n'étant pas jHibHées avec la même précision que les poids, et 
ceux-ci coubtiluani des points de comparaison plus clairs pour 
constater les importances relatives de la consommation, nous 
reproduisons, de préférence, les poids tronsfonnés par chaque 
contrée. 
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QwaUiUt de lakuei eommmiei ému let diverut eontriet manufaeturUm^ 

iH 4866. 

ANGLtThUKli. 

Laine indigcno en suint (moins l'expor- 
tation) 64,000.000" 

Laine étrangère à divers Ktats 69,000,000 

Laine alpaga, lama et irigogne i ,aOO ,000 

Poil de ehèvre . . . 2.500,000 

Shodiiv, Ijourre et déchets de laine de 

toutes sortes 40,000,000 

Total 177,000,000" 177,000,000" 

FRANGE. 

Liine indigène en suint (moins Texpor- 

talion) 65,000,000k 

Laines étrangtTes ù divers États y compris 

les déchets et l'alpaga tf7,ÛO0,000 

FNnl de clit vrt' r\ chevron lîîCOOO 

Duvet de cdciieuiire brut 21,000 

Ensemble 162,171 ,000^ 462,t71,000< 

ZOLLVEREIN. 

Laine indigène en suint : 40,000,600^ 

Laine étrangère à divers États 4,000,000 

Ensemble 44,000,000>' 44,000,000 

AUTRICBB. 

Laine indigène lavée à dos (non' compris 

l'exportation) 37,000,000» 

Laine étrangère . , 16,000,000 

Ensemble o2,000,00O" 52,000,000 

BELGIQUE. 

Laine indigène 2,000,000" 

Laine étrangère 26,000,000 

' Ensemble 28,000,000» 26,000,000 

A reporter 403,171,000" 

* Cechiffire, moindre en apparence que celui de la consommation, vient 
de ce qu*il ne contient pas les déchets employés en France, ({ui ne sont 
nulle |Mrt et <iui s*élèvent à la quantité considérable indiquée ci-dessus. 
âLCAV. — Arl9 leûBliU*, 28 
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Report 

Uine indigène (non compris l*exportaUon). 42,0< )0 ,000x 
Laine étrangère 6,000.000 

Ensemble 4b,uuu,uou'' 48,000,000 

Autres pays dont nous n'avons pas de chiffres suflisain- 
ment eiacts, tels que TEspagne, ritalic, la Suisse, les 
principautés Danubiennes, les Pays-Bas, etc Mémoire. 

iJoiu:, la coiisoiinnatioii i[»l( riourc des principaux centres 
manuracturicrs d'Europe s'clc verait à un chiffre total de 5 1 1 , 1 7i yOOO*' 

Ce chiffre di' passerait déplus de 100 millions de kilogrammes 
celui quo nous avons Irouvr vu «•alcnlaiil la i)n»(liK'liuii d'apK'S 
le nombre de mouloui> attribué à chaque contrée, mais il est à 
remarquer que si, aux quantités de laine neuve calculées d'après 
les toisons récoltées, on ajoute les déchets qui, pour l'Angleterre 
soulement, s'élèvent à 40 millions, et qui pour les autres con- 
trées réunies sont comprises dans l'iraportation sans désiîçna- 
tion spéciale, on peut arriver à compléter la différence que 
nous signalons. Elle peut également provenir en partie de la 
nio} enne très-faible à laquelle on estime la toison ou de l'éva- 
luation trop élevée des troupeaux. 

Nous croyons d'ailleurs avoir donné les éléments les plus 
précis qu'il soit possible de prendre j)our points de départ de 
semblables calculs, et les indications les plus propres pour les 
compléter à mesure que les documents statistiques en four- 
niront les moyens. 

§ 8. — IHs la Mie. 

L'industrie séricicole avait lait des progrès remarquables en 
Europe, et principalement en France et en Italie depuis le 

Cf»mniencemeut de ce siècle; la production et la perfection 
grandirent parallèlement. Du dernier rang auquel claieul re- 
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léguées les soies françaises, il y a moins d'un siècle encore, elles 

sont parvenues à so faire nM-lierclier pftur leur heaiit»» et leurs 
qualités, et à se faire eotcr comme première marque^ Elles sont 
actuellement préférées à toutes les soies du monde, même h 
celles de ritalie, d*une réputation séculaire cependant bien 
méritée. Quelques chiffres fixeront les idées sur les pmcrès de 
notre iudustric dans cette direction. Vers la fin du siècle der- 
nier, lorsque les soies les plus communes de l'étranger valaient 
de 1)0 à 70 francs:, et les soies italiennes de 200 à 300 francs la 
livre, la n/Vtre était à peine vendue 80 francs, et les (quantités 
produites en France étaient insi^nilianlcs. 

Ouelques années plus tard, nos fils de soie s'étaient tellement 
améliorc^s qu'ils atteignaient le prix de 71 francs le kilogramme, 
qnoiquo ceux- des autres provenances fussent restés sans Ya-* 
rialion sensible. Ce chinVedeït h 12 ii. iics |icut être consi- 
déré cDiunie la moyenne de la valeur des soies françaises jus- 
qu'en 1842. Quant aux quantités qui atteignaient à peine une 
valeur de 8 à 10 millions de francs vers le* commencement du 
siècle, elles représentaient déjà 25 millions vers 1820. En 18r)0, 
c'est une vah ur de 140 millions que l'atiriculture française 
d'un certain nombre de départements méridionaux (dix-huit 
environ) fournit à l'industrie. Ge mouvement si précieux et 
si intéressant sous tous les rapports commença alors à se ralentir 
d'une façon bien malheureuse. C'est à i»eine si la production 
indigène de ces dernières années a réalisé la moitié de la 
valeur atteinte en 1850 et les prix ont doublé. Cette pertur^ 
bation est d'autant plus déplorable qu'elle est la conséquence 
d'une 'épidémie qui frappe le précieux insecte producteur 
de la soie, et dont la cause paraît aussi mystérieuse que 
celle du choléra. Aussi, les remèdes proposés commencent-ils 
à peine à ôtre essayés. Cependant, après quinze ans de 
désastres dans cette spécialité, le mal parait s'atténuer. 11 
n'est plus aussi intense, ni aussi général qu'il l'était il y 
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a quelques années. Ou s'est assuré de certains palliatif, parmi 
lesquels il fàut citer avant tout remploi de bons gennfis 
et les louables recherches pour constater les caractères des 

œufs les phis pruj)n'r^ à donner des vers sains sus('('|)tiljlt*> 
d'amener leurs cocons ;i h'wn. Jusqu'ici, la graine du Japon 
parait ètr»la plus à l'abri du vice originel dont la plupart de 
celles des autres contrées sont plus ou moins atteintes. GrAee à 
cet auxiliaire lointain, it à l'observation plus stricte que jamais 
des moyens liygirniques et des précautions de toute sorte h 
prendre, pendant l'élevage des vers, recomnmndés par tous les 
hommes compétents, depuis Olivier de Serres jusqu'à ce jour, 
les sériciculteurs commencent enOn à espérer et à entrevoir des 
jours liiL'illeurs et un retour \ers rancien état de choses dans 
cette direction. Peut-ôtre même certaines contrées, nouvelles 
dans cette exploitation agricole et admirablement douées pour 
la développer, telles que les contrées dé l'Amérique équa* 
toriale, deviendront-elles une nouvelle source (rapjjrovision- 
nement pour nos niiiuulactures. Le proverbe : à quelque chose 
malheur est bon recevrait ainsi une nouvelle application ; car 
les pays auxquels nous foisous allusion ne se sont décidés à se 
livrer à Tindustrie séricicole sur une large échelle que depuis 
la maladie des ver», dont la conséquence a été la hausse du 
prix des cocons et de la soie. Si nos renseignements sont exacts, 
les diverses républiques de l'Amérique du Sud, qui se sont 
fait -remarquer au Champ de Mars par Texcellence de leurs 
cocons pro\ouaiit de loealit('S où la maladie n'a encore donné 
aucune trace d'upidumie, prendront bientôt un rang sérieux 
panni les pays producteurs de la matière soyeuse dont s'appro- 
visionnent actuellement les fiibriques de l'Europe. 

Avant la crise on était arrivé à établir une statistique de la 
quantité de soie récoltée par i hacunc des contrées qui se sunl 
occupées jusqu ici de Tart du maguanier. Nous donnons ces 
chiffres dans le tableau suivant : 
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TMmm dt ta fintdueHim é$ la iok éUmi le mmde, 

Asie 709,000,000 fr. 

Europe 378,00(MK>o 

Afrique 1,100,000 

Océanic' m),m) 

Amérique i ' 40U>000 

Total «,089.100,000 fr. 

Cette somme paraît se répartir de la manière suivante : 



Empire chinois 406,000,000 fr. 

Japon 86,000,000 

Perse 25,000,000 

Principales lies de l'Asie Mineure 20,000,000 

Syrie 9,060,000 

Turkeitaa indépendant . 7,ooo.ooo 

Turkestaiî chinois 2,ooo,(MM) 

Archipel de Corée ;.noo,m)0 

France 148,ooojh>o 

Possessions italiennes 192,<hh»,<m)U 

Turquie d'EuroiH' 35,(M>0,(M)0 ^ 

Es[Kitrne et Portugal 1 fi,00o.(>00 

Etats de rÉ?lise 6,500,000 

lircLC et îles Ioniennes 4,200,000 

Algfr, Maroc, Tunis, et côte méditerrauticnne. 1,300,000 . 
Bassin du Danube, Autriche, Prusse, Hongrie, 

Servie et principautés 400,000 

Indes en deçà et au delà du Gange 120,000,000 

Etats-Unis ÀO0,(m 

Total tigal 1,089,000,000 fr.*. . 

• Depuis que ce tableau a été dressé à Lyon, vers i8o8, par un des 
membres de la Société d'apiculture, plusieurs de ces chifl'n s sf> sont bien 
modifiés, surtout par suite de l'épidémie. H est arrive là co qui s'est 
réalise dans la culture cotonnière à la crisr aniériraiTie. Certaines con- 
trées aucieiuics ont pu développer leur production à cauM- de l'élévation 
(b'S prix, el d'autres ont »jté stiinul< <s au point de l'aire tles eH'orls consi- 
dérables pour s'approprier le travail SLi icicitle. L'empire oltonuui est dans 
Je premier cas. L<i production h\) est élevée à près de 100 millions. 



« 
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Quantité de soie représentée par la valeur de \ 089 000 000 
de francs, — Pour arriver à la détermination du poids repré- 
senté par ce chiCfre, nous admettons deux catégories dans les 
quantités. La première représentée par les soies dltalie et de 
France, dont 1& valeur moyenne avant' la crise devait 6tre de 
6î) francs le kilu^Tarame, toutes les autres valaient environ 
30 francs. 

Or, la France et l'Italie produisaient ensemble : 

128-1-192 = 320000 000 et ^'-"^^^ = 4923 077 kilogram- 
mes*, et les "'^^^ = 25 633 333 kilogrammes». 

La production totale de l'univers aurait donc été alors de 
25 633 333 + 4 923 077 = 30 5o6 4i0. 

Or, on estimait la consommation européenne à cette époque 
à près de 9 millions de UiloLiramnies. L« > autres contrées du 
monde, et surtout l'Asie, auraient, par conséquent, empli)>é 
ensemble 16 633 333, presque le double. Malgré l'élévation de ' 
ce chiffre, il parait possible, lorsqu'on songe à Ténorme consom- 
mation de soie de la population sî considération *de la Chine, du 
Japon et de certaines autres contn es de l'cxtrénie Orient et des 
Indes, parles premières surtout, chez lesquelles la soie constitue 
la màtière textile fondamentale. Chez nous, au contraire, malgré 
les progrés économiques apportés aux différentes branches in- 
dustrielles embrassées par le travail de la soie, les soieries re-tent 
toujours un article de luxe. Le nombre de ceux qui peuvent y 
atteindre, va, il est vrai, en croissant dans les temps normaux ; 
mais il n'en est pas moins vrai que Taugmentation réguliè- 
rement croissante des prix ail imc influence contraire sur le 
développement de la production. Ce fait n'est que trop démontré 
par les chiffres qui constatent le mouvement de-^ soies dans les 
établissements du conditionnement public. Une vingtaine de 

* Ces s<ties valent aujourd'hui de à 130 fr.incs. 

* Les mêmes provcoanoes sont câtéc3 aii^ourd'hui à 69 franco». 
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bureaux de ce genre, institués dans les principaiu centres de la 
luanipuiation des soies en Europe, »'itaient arrivi'-s à enregistrer 
plus de 8 millions de kilogrammes en i8bâ. Depuis lors, ces 
quantités ont été constamment en diminuant, elles ont à peine 
dépassé 6 millions de kilogrammes en 4866. La cherté des 
soies n'est pas cependant la seule cause de la diminution de la 
consommation, la mode y a contribué pour sa part depuu> 
qu'elle a presque entièrement abandonné les magnifiques 
étoffes façonnées qui constituaient Tune des {dus grandes 
sources de prospérité, et l'un des plus beaux fleurons de Tin- 
diislrie française surtout. 

Il se passe d'ailleurs, connue nous venons de le faire re- 
marquer, dans rindustrie de la soie, un fait qui ne manque 
pas d'ana1(^e avec cèlui auquel la crise cotonnière a donné 
lieu, à propos des matières premières de soun t s luiuvelles. 
Pour entretenir le iilage indigène et combler le vide laissé 
par nos récoltes de cocons, on en fàit venir de l'Orient et 
surtout de la Chine et du Japon. Mais leurs caractères, diffé- 
rant en général de ceux des cocons d'Europe, nécessitent 
quelques modifications dans le travail ef dans les anciens 
errements. Leur emploi onéreux d'abord , tante de connais- 
sances et de moyens spéciaux, commence à donner des profits 
aux filateurs asses habiles pour savoir les traiter convena- 
blement; ceux-ci, au lieu de souffrir de la crise, en profileront, 
de même que les lilateurs de coton qui les premiers sont arri- 
vés & bien travailler les filaments inférieurs ont su en tirer 
des bénéfices. 

Quoi qu'il arrive de la crise séricicole actuelle, elle aura con- 
tribué à faire entrer cette industrie spéciale dans une pbase 
ouvelle. L'importation des cocons, à peine sensible et possible 
autrefois, s'élève déjà à une trentaine de millions en France, 
non compris cdle des œufs valant 48 millions ; cette importation 
tendra à s augmenter, morne lorsque la crise aura disparu. On 
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préférera désormais faire venir des cocons qui entre les mains 

de nos tilateurs pourront donner des soies d'ordre, au\ pro- 
duits irréguliers et relativement inférieurs que les Orientaux 
et les contrées avoisinantes en ont tiré jusqu'à présent. U 
pourra ainsi y avoir profit pour tous : pour l'éleveur d'outre- 
mer dont la matière première se vendra presque aussi avanta- 
geusement que le produit, ft pour l'acheteur, dont rexpérience 
et rhabileté sauront tirer de ces cocons une soie d'une valeur 
double au moins de celle obtenue par les Orientaux lorsqu'ils 
en font eux-mêmes des fils. Restent certaines précautions à 
prendre, rortaines dinicuUi's à surmonter, d ahord dans le 
pays niônio pour disposer les cocons dans les conditions les 
plus favorables à leur expédition, ensuite pour les préparer 
au filage. Nous ne reviendrons pas sur ces points déjà traités 
au commencement de cet ouvrage et principalement dans le 
chapitre lu, § 3. 

La France, qui jusqu'ici a tenu le premier rang dans l'indus- 
trie des soieries, tant sous le rapport de Timportanoe que des 
progrès, a un grand intérêt à se préoccuper de tous les moyens 
susceptibles de lui faire conserver la supériorité dans cette di- 
rection. Or, l'alimentation de ses manufactures aux meilleures 
conditions possibles doit devenir plus que jamais l'objet de sa 
préoccupation. Si la situation actuelle est pénible, elle est heu- 
reusement loin d'Atre désespérée. Au pcjint de vue du trans- 
port, il s'agit d'une matière d'une grande valeur relativement 
peu encombrante, et dont notre navigation devrait pouvoir se 
charger pour l'amener de ses sources aux points où elle doit 
être transformée sans la faire passer par des marchés inter- 
médiaires. Ce but, si désirable et si facile h atteindre en ap- 
parence, ne poin ra cependant Atre entièrement réalisé que par 
des modifications dans nos relations commerciales, et lorsque 
nous aurons nous-mêmes des comptoirs importants dans les 
ports chinois, japonais, etc. Mais ce sont là des questions qui 
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ne peuvent être abordées incidemment, ni traitées utilement 
dans un travail du genre de celui-ci. 

Nous ne reviendrons pas non plus en détail sur la soie con- 
sommée par chaque contrée manufistcturière. La production de 
leurs soieries &briquées. Indiquée dans les tableaux qui vont 
suivre, fera suffisamment apprécier leurs puissances produc- 
tives relatives dans cette direction. 



§ 8. — SUUlsOqne à»u produits. 



11 nous a paru instructif d'établir autant que possible la va- 
leur des fils et des étoiles manufacturés, ainsi que la consom- 
mation de chaque contrée de l'Ëurope. Nous avons déterminé 
les résultats en basant nos calculs sur les quantités de matières 
mises en œuvre, et sur une moyenne de prix de revient pour 
chaque espèce de produits. Une fois les valeurs générales ob- 
tenues de cette façon, nous avons tenu compte de l'importance 
des importations et des exportations, afin de pouvoir répartir la 
production et la consommation de chaque pays en raison de sa 
population. En nous livrant à ce travail, nous avons pu consta-- 
ter de nouveau combien les statistiques officielles laissaient en- 
core à désirer. Les éléments sont parfois incomplets, d'autres 
fois ils sont le résultat d'un double emploi. Tantôt on se borne 
à donner les unités en poids sans indiquer leur valeur, et tan- 
tôt les indicatiiuis portent sur les valeurs dont il faut recher- 
cher les poids. Malgré ces difficultés et d'autres que nous n'a- 
vons pas à signaler ici, nous sommes arrivés, par de nom- 
breuses supputations, à des approximations aussi exactes que 
possibles en pareille matière ; nous les avons consignées dans 
les tableaux suivants : 

m 
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Tabttau de ta vateur m ftwa in ffoiuUit tatUlm fgbiiq^s 
danu Im prinHpalei coiUriet de VBwapê, 

AifGLferraRB (les trois royaumes). 

Fils et tissus de coton 2,0(M),(M)<).0<1() f. 

— delaiDe.... 4,450,000,000 

— de lin, de cbanne el } 4,i)36»uoo,O0O f. 

jute. 750,000,000 

— de soie 336,000,000 

PRANCE. 

Fils et tissus de coton $00,000,000 \ 

de laine ljOOO,000,QOO 1 . 



— de liii.clianvre et jute. 600,000,000 



) 



— de soie * 6oO,000>000 

ALT&ICUE. 

Fils et Ussus do coton 2'J(),0(H),(HH) 

— de chanvre et Un :i-20,ooo.(»(M) ^ 1 »OaO,000,000 



— de laine 3.'>(),()(Ml.(tii(l ) 

î l,0aO,0OO,l 

— de soie 100,000,000 



i 



Filb et Uijâus de colon 1o(),(MM),(MMJ 

do laine 1.)<I.(MM»,(KM> / 

— . de chanvre el lin i(Mi,UOU,lMK) ? 780,000,000 

— de soie... «0,000,000 ] 

•BLAIQUB. 

Fils et tissus de coton 78,(MH),0(H) 

^ de laine i35,000»000 . 

— de chan?ro el Un 78,000,000 ( •'O^ïiWO.OOO 

— de soie 12^000,000 J 

RLSSIB. 

Fils et tissiis de coton. 400,000/)00 ) 

— de laine • 180,000,000 ' 

— de chanvre et lin $00,000,000 i *.i*0,000,OU) 

— de soie 60,000,000 ) 

À repofUr 10,559,000,000 1. 
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Bfport I0,560«000,000 f. 

ITAUE. 



Fils et tbsus de coton 80,000^000 * 

— de laine 66,000,000 

— delinetcbanTre 60,000,000 

— de soie • 1 60,000,000 



270,U00>000 



Fik et tisstts de coton 120^000,000 f.] 

— * de laine • » » 

— (le lin et chanvre » » 

— de soie 150,000,000 

£&PAGNE. 

FJJsuttlHwdecoton... 100,000,000 , ^^u,^uuMUM^ 

— de lin et chanvre » • i 

Total général 1 1,315,000,000 f. 

Ainsi, l'évaluation même incomplète de la production des 

arts textiles dans les manufactures de l' Europe s'élève annucl- 
Icmeiit à plus de otize milliards de francs ! En supposant que 
certains de ces chiflres, puisés cependant aux sources les plus 
propres à les fournir, aient été un peu grossis, Testimation 
totale pour l'Europe ne saurait être sensiblement exagérée, 
puisque les éléments de plusieurs pays assez importants nous 
ont fait en partie ou totalement défaut. Tels sont, par exemple, 
ceux de la Suisse, TEspagnc, le Portugal, le Brésil, la Suède, 
le Danemark, les villes hanséatiques, les Pays-Bas, etc. U 
est vrai que ces contrées n'ont qu'une importance secondaire 
sous le rapport du travail auUjmatlque, mais encore ren>riiil)i«' 
de leur production peut-elle permettre de supposer ^ue si elle 
avait pu'ôtre ajoutée à celle des grandes contrées manufactu- 

* Quoique œ chiffre nous paraisse élevé, nous le douuoiis d'après I7to/»e 
econuiinquey publiée eu 18d7, par urdrc du la Liuinmisoiuii royale. 
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rières de l'Europe, le diiffre ci-dessus de onxe milUaids se 
serait notablement élevé. 

Chaque nation industrielle européenne s'est à peu près 
approprié toutes les transformatious de matières premiiTcs 
fondamentales qui forment la base de toute espèce d'étoffes. 
Cependant toutes ne produisent pas tous les articles nécessaires 
il leur consommation. Le progrès a amené une si grande diver- 
sité dans chaque spécialité, qu'il en est résulté un courant 
d'échanges des plus curieux à étudier. 

Nous allons indiquer tout d'abord l'importance de cet 
échange par pays et par nature de produits. 



§ — TabtoMi â» la valear* en fkraMSt pmw etefve fmfm» 



ANOLETBIBB. 

Bxportt'A. Importai. 

Fils Gt tissus de coton i,32o,000,000 fr. 100,000,000 fr. 

— de chanvre. Un et jute. . .300,000,000 7,()UO,000 

— de laine 500,000,000 47.000,000 

— de soie 35,000,000 203,000,000 

ïuUiUX 2,100,000,000 ix. 3o7,00U,000 fr 

FIANCE. 

Fils et tissus du coton 12i,<HK),000 fr. 4'i,00(i,(MM» fr. 

— (le lin <'t chanvre 6o,000,0(R) i:;.0(m).(mki 

(le laine.. i>:;3,000,(M«) <»7,000,U(M) 

— de soie *•...'.. i>00^000,OiX) 1 70,UOO,OUU 

Totaux m,mjm (t. m,ooo,ooo fr. 

ACTaicaB. 

Fils et tissus de ootoo 8^)00,000 fr. 4.000,000 fr. 

— de laine 60,000,000 12,000,000 

— de soie « » 9,000.000 

— de Un et chanvre.. ... 12,000,000 1,000,000 

Totanx 80,000,000 fr. 29,000,000 fr. 



Digitized by Gopgle 



« 



BI1I8EI6NBKENTB STATI8T1QDB8. 349 
P1II8SB. 

Exportés. Importés. 

Fib et tissus d« coton. 44,000.000 lir. 35,0Û0,(H)0 fr. 

— de lin et chanvre 12,(10(),000 25,000,000 

— de laine 150,000.000 45,000,000 

— de soie 50,000,000 17,000,000 

ToUux 2o6,OlK),OOU fr. 1 22,(KH),lK>0 fr. 

RUSSIE. 

Fils et tissns de coton 17,000,000 fr. 25,000,000 fr. 

— (le Un et chanvre .... 8,000,000 9,000,000 

— de laine 14,a(>(),0«)0 14,000.000 

— de soie 14,000,001) ! ".oon nitii 

Totaux 53,000,000 tr. 63,000,000 fr. 

nUGIQUB. 

Fils et tiffius de coton 2d,4:i2,()00 fr. 8,6j4,0(K) tV. 

— delin et chanvre.... 54,000,000 5,200,000 

— deUine 64,500,000 30,000,000 

— de soie 1,000,000 27,000,000 

Totaux 144,y52,U00 fr. 70,854,000 fr. 

sinssB. 

Fils et tissus de notuii 63,(MJ0,mMI fr. 12,000,00U fr. 

— do lin et chanvre .. .. ni» » » 

— de laine ni» » 9 

— de soie HO,00<),(KJO 1 70,0t>0,lRH) 

Totaux 173,000,000 fr. 182,000,000 fr. 

ITALIE, 

Fils et tissus de coton 606,000 fr. 58,000,000 fr. 

— de lin et de chanvre.. 26,210,000 26,000,000 

— dehiine 4,160,000 84,000,000 

— de soies et soieries. . . 149,000,000 169,000,000 

ToUux 1 80,07 îi,000 fr. 337,000,000 l'r. 

Rappelons que les chiffres de ce tableau ue coDceroent que 
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les produits des Ols.ou des tissus ayant subi des transforma- 
tions manufacturières plus ou moins importantes. Le mouve- 
ment concenuuit rirnportation et rexportation de? matières 
premières h Vv\i\\ de filaments ayant ét«' indiqué précikiem- 
ment, il est évident que si l'on confondait les transactions spé- 
ciales et les productions agricoles avec celles des produits, les 
résultats seraient autres. Des contn'-es cnnime la Russie, par 
exemple, dont les exporlatiuas et le^ iuipurtatiuiisse balancent à 
peu près sous le rapport des articles manufacturés, auraient une 
exportation notablement prépondérante^ si l'on ajoutait les lins 
et les laines que cette nation vend à l'étranger . Chacun pourra 
d'ailleurs se rendre {•(»[iipLe, au nmyen des îndiratioiis du {tara- 
graphe 7, des modilications qui K'sidleraierit du nn lauf^e des 
substances élémentaires aux produits consignés dans le tableau 
précédent. Ce tableau met bien en évidence le dçgré de puis- 
sance industrielle des diverses principales nations qui ont pris 
part à la dernière Exposition. 

Prise en masse, la production anglaise dépasse de beaucoup, 
près du double, celle de la France, qui la suit de plus près, 
4 S36 000 000 contre 2 3S0 000 pour notre industrie. C'est 
surtout l'imniense dévelopi»ement du travail du coton en An- 
gleterre qui constitue l'écart considérable entre sa production 
et celle des autres nations. Si l'on lait abstraction des coton- 
nades, les résultats sont presque les mêmes pour les deux prin- 
cipaux pays, la France et l'Angleterre. 11 e.^t c ependant digrne 
de remarque que l'industrie lainière, qui naguère encore a\ait 
une importance à peu près égale dans le Boyaume-Uni et cbez 
nous, a pris un développement énorme ches nos voisins. Nous 
avons déjà eu l'occasion de faire ressortir, à ce sujet, l'in- 
fluence de l'emploi des d/chets de laine provenant de reffdo- 
cbage des chiffons. L'usage de cette matière inférieure à bas 
prix, ainsi que le grand nombre d'articles forts et épais en 
chatne coton, tramés laines, fabriqués sur une très^rande 
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échelle dans le Royaume-Uni, ont contribué à grossir le chiffre 
des affaires de cette spécialité. 

Pour les soieries, malfnré la crise et la nécessité qui force 
notre industrie à s'approvisionner en grande partie sur les mar- 
chés étrangers, et surtout de l'Angleterre, la France conserve, 
sous tous les rapports, une grande supériorité, mise en évi^ 
dence par une production double de celle de nos voisins. 

Si, malgré les épreuves fftcheuses traversées par cette belle 
industrie, la France y ( (in^crxe jiremier rang, elle pourra, 
au retour d'une situation normale, avec quelques nouveaux 
efforts et des progrès possibles, sur lesquels nous avons déjà in* 
sisté, acquérir chez nous une importance analogue à celle du 
travail du coton en Angleterre. 

. Pour se faire une idée nette de l'importance relative de la 
production et de la consommation de chaque contrée, il faut 
les répartir en raison de leurs populations. Pour déterminer la 
production absolue par année et par individu, il a suffi de divi- 
ser les chiffres du tableau précédent par la population qu'ils con- 
cernent. La consommation par tête a été obtenue en soustrayant 
de la production totale ou en y ajoutant, pour chaque contrée, 
la différence entre l'importation et l'exportation, et en divisant 
le résultat ainsi obtenu [)ar la population. La comparaison dô 
ces résultats consignés dans le tableau suivant donne les rap-» 
ports des puissances productrices de diverses nations sous 
rapparenoe la plus simple et la plus saisissante. 
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§ i 1. — De to altMtlM des UtéwmtHmm textUes 

aux Blftla-IlMte, / 

La fabrication des étoQes ne s'est apiiliquée jusqu'ici d'uae 
manière sérieuse en Amérique qu'à deux des principales 
matières fondamentales : au coton et à la laine. Quoiqu'il 
V existe également dos établissement transformant le lin 
et les déchets de soies, ils ne sont ni assez uombreux ni 
assez importants pour que les statisticiens les signalent au 
nombre des industries acquises au nouveau monde. Les manu- 
fiicinres de cotonnades et de lainages se sont au contraire 
développées avec cette rapidité et cette puissance dont ce pays 
exceptionnel, surtout sous le rapport de l'accroissement de la 
population, ^onne tant d'exemples. Dans une période de dix 
ans seulement, de 1850 à 1860, l'industrie ootonnière s'est ac- 
crue en importance de près de 7G pour lUU et cl'IIc des lainages 
de plus detiO pour 100. Les derniers documents publiés l'oc- 
casion de l'Exposition de 1867 donnent comme valeur des pro- 
duits fiibriqués aux États-Unis d'Amérique en 1860 : 

Cotonnades 893,000,000 fr. 

Lainages 356,000,000 

Total 951,000,000 fr. 

Ces chiffres représentent h peu près un dixième de la pro- . 
duction manufacturière totale des États-Unis, estimée annuel- 
lement à près de 10 milliards. Et si aux cotonnades et aux 
lainages on ajoute la valeur de 462972983 francs de chaus- 
sures et de 3f)l millions de francs de confections, on arrive à 
uue somme d'environ 1 800 millions de produits concernant 
les arts vestimentdres en général, lies transformations des 
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arts textiles en Amérique |ieuveiit être estimées comme re- 
présentant dès à prissent déjà un sixième d'un mouvement 
manufacturier où la •fabrication des farines à elle seule re- 
présente un chiffre de K ,358 millions de francs ; les cuirs, 
372 240 01)0 iVaacs; I<\> mnrhines à \ajM'ur, 242 iiOO UUU francs; 
l'imprimerie, 217 140 UUU francs, etc., etc. 

La comparaison de ces cliiflfres démontre que les industries 
textiles tendent à prendre dans le nouveau monde une place 
relativement au.>^i ctiii.-idi'rahle que dans rancieii. L industrie 
du colou eu Europe trouve là sa plus redoutable concurrente, 
et le pays manufacturier par excellence dans cette direction, 
le royaume de la Grande-Bretagne, est celui dont les débou- 
chés se trouvent le plus sérieusement menacés. Les lainages 
evéculi'^ (Ml Anii''ii(|ue sont .surluut des ai ti( lo drajjés; la la- 
brication des tissus ras forme i'exceptiuu. UusiiH à Tindustrie 
du chanvre, du lin et du jute, que les documents statistiques 
ne mentionnant pas encore , rien ne paraît s'opposer à son 
développement aux Ktats-Unis. 11 >erait peu étonnant que, d'un 
moment à l'autre, on vît surgir là des iilatures de ces 
substances, où seraient introduits les derniers perfectionne- 
ments réalisés en Europe, et surtout les améliorations entrevues 
depuis ({(ici que temps déjà et sur lesquelles nous avons Insisté 
à plii:?ieurs repi ises, eunime destinés, selon nous, à rliani^er la 
face de cette grande hranclie manufacturière. Les progrès 
industriels se réalisent en générai avec une rapidité si surpre- 
nante aux États-Unis, qu'on ne saurait faire entrer trop tôt en 
li^^ne de compte des prévisions qui paraîtraient pri'niatnives 
de ce c(jté de rOcéan. L'industrie des &oicrics sera sans douie 
la dernière dont les Américains pourront embrasser les diverses 
ramifications. Les détails que comportent Tart du magnanier et 
surtout le dévidage des cocons pour en former de la soie, les 
soins iiiimilieiiv et la muin-d'œuNre que t ( ^ >péricUit('s e\ii;ent, 
les rendent peu proprei^ ù être pratiquées aux Ktatt»-tnis. 
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Pes motifs non moiu^ sérieux s'oppcscront pendant long- 
iemp^ fii4 Utnclupperncnt de la producliop des étoffeë riches, 
élégantes I du doipaine des nouveautés en soie. Les soieries 
françaises en général, la rubannerie suisse, certains articles 
uni? de rAiiî^Mctorro et de rAUi nia^iie, nuuti paraissent, pur 
C(in.>,( fj(ient, pouvoir compter encore sur un large débouché aux 
KtaU-liais, surtout à partir du moment où cette contrée sera 
rentrée dans une situation normale complète, et où elle sera 
revenue h Tancien tarif, à rintroductîon des produits étran- 
ficr-. Si, cniniiie il rst pci inis de Fespérer, la ciMse ^crieieole 
s atténue d iri là, 1 industrie française surtout pourra reprendre 
un nouvel élan. Elle saura maintenir sa prépondérance dans 
cette direction mise de nouveau en évidence par l'Exposition 
dernière. 

§ 11,— Papnlatl«n oavriéro daaa les arls textile» en Europe. 

Le nombre d'ouvriers employés n'est pas toujours propor- 
tionnel au chiffre de la valeur des produits textiles exécutés. 

Le Royaume-Uni de l'Angleterre occupe directement une 
pû{)ulation ouvrière des deux sexes de 1,459,500, répartie d« 

la manière suivante : 



Industrie cotoanière 451 ,000 personnes. 

— de la toilerie 568,500 — 

— des laines 238,000 — 

— des soies H8,im)0 — 

~ des tissus mélangés... 81^000 — 



Total 1 ,459,500 personnes. 



Ce qui donne une moyenne de 393 ouvriers par million 
de francs de produits. On peut la fixer à 400 personnes des 

deux sexes pour avoir un rapport moyen plus exact. Cette ré- 
partition est, d'ailleurs, très-variable, en raison de la lacilité 
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du travail, de la nature de la matière et du degré de pro- 
grès des transformations automatiques. Ainsi, dans l'indus- 
trie cotonnière, en Angleterre, un nombre de 451 000 travail- 
leurs fournissant 2 milliards de produits, le rapport est» par 
conséquent, de 22!$ personnes pour i million de tissus. Dans 
la fabrication du chanvre, du lin et du jute, le personiirl 
est de 757, .'i, presque le double de la moyenne de renscmble 
des spécialités, et plus du triple de celui des transformations 
du coton. Le travail de la laine, y compris les tissus mélangés, 
est de 222 Ames seulement par million de produits. Enfin, 
pour la soie et les soieries, il v>l do !2.'J0. 

Les lainages et le- cotonnades oflVent, par conscquoot, on 
apparence, une facilité à peu près égale* et un même degré de 
progrès dans les transformations. Si les soieries exigent un 
rapport un pou plus ôlevô, c'est que le tissage y est, en général, 
plus compliqué et moins complètement automatique. 

Les calculs analogues concernant les autres contrées manu- 
facturières donnent, à peu de chose près, des moyennes sem* 
blables pour le rapport entre le nombre d'ouvriers et le diiffre 
des produit>. 

Deux contrées présentent une différence considérable, ce 
sont la Russie et l'Italie. La première occupe près de 6 millions 
de personnes pour 11 58 millions, et la seconde près de i mil- 
lion, dont IJOOOOO lilouses à 15 centimes, et 171 000 tisserands 
pour 4U1 miilioub de francs de produits. Cest-à-dire que 
5671 ouvriers russes opérant à la main représentent à peine 
le travail de 400 dans les contrées où le travail est entière- 
ment automatique. Sur ces 6 millions de personnes, la Russie 
compte comme nous l'avons vu, [] millions de lileuses de lin, 
500000 tisserands dans la même spécialité, et 13000 per- 
sonnes seulement dans les filatures mécaniques. 

Les transformations du chanvre comptent 500 000 ouvriers 
dans les usines et 5 000 dans les ménages. Celles du coton 
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350 000 ; le tissage a lieu presque entièrement à la main. Dans 
les lainages, c*est 150 000 & la main, et 500 dans les établis- 
sements manufacturiers. En résumé, la Russie occupe encore 
environ 4700 000 personnes isolées, et h peine 1300 000 ou- 
vriers employés dans les usines automatiques. Il s'ensuit que, 
pour fabriquer la quantité de produits transformés en Eu- 
rope, évalués précédemment à plus de 11 milliards, il eût 
fallu employer au moins 00 millions d'Ames par les moyens 
encore en grande partie eu usage dans ce pays. Les salaii*es 
sont extrêmement bas; une femme gagne 6 copecks ou 24 cen- 
times, et les tisserands de 68 centimes à 2 francs par jour, en 
moyenne 1 fr. 20 c La rémunération des ouvriers des établis- 
sements automatiques est de 1 £r, 25 c. pour les femmes et 
3 francs pour les hommes. 

Sous le rapport de la répartition des sexes dans le travail des 
arts textiles, les proportions varient suivant que Findustrie est 
automatique ou encore exercée en partie à la main, comme 
en iiussie. Dans le dernier cas, le nombre des femmes dé- 
passe considérablement celui des hommes; il est d*environ le 
double. Dans les industries automatiques, si l'on se base sur 
les statistiques établies avec beaucoup de soin, pour chaque 
spécialité en Angleterre, on arrive, en chiffres ronds, aux 
moyennes suivantes : 

Industrie du coton Rapports 68 p. iOO 32 p. 100 

— du lie 60 — 40 » 

— de la laine peignée — 57 — 43 — 

— de la laine cardée ' — 67 — 33 — ' 

— de la soie — 58 — 42 — 

On pourrait, en quelque sorte, indiquer le degré de progrès 
relatif de chaque contrée par les rapports du personnel aux pro- 
ductions et à la répartition des sexes pour un résultat donné. 
Le degré d'automatisation é|ant d'autant plus complet que le 
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nombre des personnes est tnoindre et que celui des femmes y 

domine. 

Ces calculs ont un inlorôt sérieux s'ils sont bast;» sur des 
éléments exacts. Or, les cbiifres qu'on donne à cet égard sont 
très-incomplets pour certains pays, et on ne procède pas d'a- 
près les mêmes bases partout. On s'expo$;erait à des erreurs» 
en faisant cette coniiiar.iisnn d'une farnn ct'm'rule. Nous nous 
sommes, par conséquent, borné aux éléments cuncei:nant le 
Royaume-Uni, parce qu'ils nous ont paru aussi complets 
qu'exacts. 

g 13. — Des |irinelpnl«M CNpércK «>t viirirto.H 4*oni|irisos dnns les 
produits de quatre NiibMtanceK ff»ailauientale*i« de leur» des* 
linations di%'erscs et des centrées qui les transforment. 

Les produits compris dans les tableaux précédents sous les 
noms de eoionnades, toileries, lainages et soieries sont les ré- 
sultats des transformations des matières fondamentales indi* 

quéos par ces dénominations, employées pures, mélangées entre 
elles ou à d'autres substancps filamenteuses d Une importance 
accessoire. Ces produits comprennent, chacun sous une déno- 
mination générique, des articles qui peuvent différer d'une 
manière tranchée par leurs caractères et apparence^, [ ir les 
moyens (fui concourent h leurs transformations et par leurs 
destinations diverses. U est cvideut que la substance et les 
moyens doivent être appropriés aux caractères recherchés pour 
satisfaire à des buts déterminés et & des services bien définis. 

Sous ce dernier point de vue, on peut classer toutes les étoffes 
imaginables en trois grandes catégories : 

Celle pour l'art vestimentaire proprement dit, destinée 
aux vêtements : c'est la plus importante ; 

2* Celle destinée à l'amoiblement, comprenant les tissus 
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pour tapis^ rideaux, tentures, meubles^ voitures, tableaux, 

tapisseries, etc. ; 

3® Celle dont les nvticha sont utilisés dans les arts divers, tels 
que les toiles d'emballage, les toiles à voiles, à bluttcr, à tamiser, 
à filtrer, à presser, à fiiire les enveloppes de ballons, les tuyaux 
pour les litjuides, les tissus pour garnitures de cardes, pour 
cuurroies, harnaclieiiH'iits, etc. 

T.es étoffes pour habiUemeiiUi se divisent, a leur tour, eu 
articles peu conducteurs pour vêtements chauds, dont la laine 
et les poils forment la base; en tissus à appliquer sur le corps, 
>u<ei'plil)k's d'absorber les luimeurs «le la jieau ou à en fric- 
tionner la surface, telles que les flanelles et môme certaines co- 
tonnades; en vêtements légers jouant le rôle d*écrans isolants, 
comprenant les tissus blancs légers ou en nuances claires. Cha- 
cune de ces spécialités peut être plus ou moins ornementée pour 
rt'pondre aux exigences du goût et du luxe auxquels est destinée 
la ^raudo varicLu des façonnés de toute nature ûos diverses 
catégories. 

Toutes les contrées, dans Tétat actuel des choses, ne sont pas 

(•iialemenî habiles ou également favorisées dans les conditions 
(le l'exploitaLion do ces diverses branches mauuiacturières. 
Deux pays seulement, la France et l'Angleterre» ont abordé 
jusqu^ici Tensembiedes variétés auxquelles les matières textiles 
donnent lieu. Ils n*ont cependant ])as un succès ^><?al dans 
toutes. Les autres contrées maïuifacturiéres du monde n'ont, 
|ii-(|u'à présent, que peu d'importance dans certaines direction s 
industrielles; l'analyse suivante donne les valeurs des princi- 
pales espèces d'une même substance, et signale les situations 
internationales envisagées sous ce point de vue spécial. 

Les cotonnades^ tant sous ic rapport de leur valeur que sous 
celui de leurs caractères spéciaux, comprennent des articles 
d*une grande différence de prix et de moyens dans leur exécu- ^ 
tion. On p«ai distinguer, sous ce double point de vue, les prin- 
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cipaux produits suivants : i^s toiles cirées, les calicots et autres 
cotonnades unies, les mousselines de toutes sortes, les velours 

et velvets, les tricots, les tulles, dont les prix moyens peu\ent 



cire résumés comme suit : 

La kilflframim. 

Les toiles cirées cl goiuironiK-cs 4 fr. 

Les calicots, les |)orcales et diverses sortes de toiles 

unies et croisées , 5à 7 

Les châles et le.s mouchoirs. . . . .' 9 à il 

Les couvertures 6 à 7 

Les velvets, les velours, les moleskines, etc 7 à 10 fr. 50 c. 

Les étofTes mélangées 11 à 12 

Les toiles à carreaux et guinées 14 à 16 

Ll passementerie et la rubanoerie. 15 à 16 

La mousseline et Ut gaze 23 

La bonneterie « 8 à 45 > 

Le tulle façonné airec application de dentelle 56 à 60 



Ces onze articles fondamentaux forment autant d'industries 
séparées, dont l'importance et la puissance varient avec les 
contrées manufecturières ; certaines d'entre elles, telles que les 
tulles, par exemple, n'ont un grand essor qu'en Angleterre et 
en France. D'autres, les velours, les velvets, etc., ont une ira- 
portanco plus jurande en Angleterre que partout ailleurs. Les 
damassés peuvent so ranger on deux catégories : celle des pro- 
duits courants et celle des articles de luxe ; pour ces derniers, 
ainsi que pour les gazes, les mousselines imprimées surtout, 
la sup«''ri(^ritL' appartient h la France. La plupart des autres 
spécialités s'exercent à peu près dans toutes les contrées qui se 
sont approprié le travail du coton. Cependant, les principaux 
centres de la fabrication de la bonneterie qui alimentent les 
marchés étrangers sont : l'Angleterre, la France et la Saxe. 

* Certaines de ces estimations sont empruntées à la commission des va- 
leurs, mais lorsque celle-ci ne donne qu'un prix, nous indiquons des limites. 
. Ainsi, pour 1865, la Commission porte la bonneterie à 45 francs. Or^ eUe 
peut varier en raison de ses réductions depuis 2 i f 2 mailles au œntimètie. 
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L'outillage varie également plus ou moins avec chacune 
de ces blanches de la fabrication. La bonneterie, les tulles et la 

passementerie, par exemple, ont chacune un matériel entière- 
ment distinct, et qui diilôre totalement de celui nécessaire aux 
produits des autres catégories« La fabrication de ces dernières, 
des cotonnades ordinaires^ des mousselines, des couvertures, 
des toiles à carreaux et des tissus veloutés, se caractérise parti- 
culièrement par la qualité des matières premières, par cer- 
taines modifications dans le tissage, et surtout par les apprêts 
destinés à donner les apparences propres à diacun de ces piCH 
duits. 

Les tissus du chanvre^ du lin et dn jute comprorment des 
articles depuis i fr. GO c. jusqu'à 100 francs le kilogramme, 
embrassant des produits désignés sous les noms de « treillis, 
toiles à voiles, batiste, tricots, filets et dentelles. » CShacune de 
ces spécialités renferme, à son tour, une infinité de qualités. 
Ainsi, les toiles unies, par exemple, varient considérablement 
de finesse, et renferment le tissu du jute à 1 fr. t>0 c. et 
la tdle de lin ou de chanvre de 3 fir. 50 c. à 28 francs le kiliH 
gramme^ et comme articles intermédiaires : 



U batiste et le linon i% à 15 fr. 

La passementerie. iO à 11 fr. 

La bonneterie • • 9 à 9 fr. SO c. 

Le linge de table damassé. S 50 c. à 30 fr. 

La toile imprimée pour ameublements. . • . • 25 à 27 fr. 

Les tuUes 100 fr. 



Tous les pays manufluîturiers produisent la toilerie unie à fils 
serrés ; quelques-uns se sont fait une réputation spéciale sur les 

marchés étrangers. La toilerie ordiiiairr' do la France est esti- 
mée partout; l'Angleterre et surtout rirlaiulo mû une grande 
vogue pour leurs belles toiles fines et blanches. Les batistes 
françaises et les damassés de luxe ont un succès équivalent. Les 
toiles à voiles anglaises, qui, autrefois, n'avaient de rivales 
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nulle part, sont au moins aussi bien traitées actuéllement par 
la fabrication française. H en est de même des filets de pêche. 

Qufîntàla bonnoterieenlin, dont l'inipcirtaiico va en diminuant, 
en raison de l'accroissement de celle du coton, nous ne l'avons 
mentionnée que pour mémoire. On a déj& vu (chap. IX, g 4) 
que c*est l'industrie écossaise «i ii a particulièrement développé 
les produits du jute sous le rapport des (piantités transfor- 
mées et (le la variété de> résultats. H en est de môme en faveur 
de l'Angleterre pour certains articles communs, tels que les 
tapis de pied en toutes sortes de fibres exotiques, tirées de 
fruits ou de cosses. 

On se rappelle que dans beaucoup de contrées, toiles qu'en 
Russie, en Italie, certaines parties de l'Allema^,' ne et des Pays- 
Bas, cette industrie de la toilerie, y compris celle du ûlage, forme 
encore une occupation domestique. Dans d'autres, au contraire, 
au nombre desquelles l'Angleterre, la France et la Belsique 
prennent le premier rang, le travail à la main, même pour le 
filage, ne peut plus s'exercer que dans des conditions excep- 
tionnelles, et d'une iaçon désavantageuse pour ceux qui s'en 
occupent. Le 'filage extrafin, à des titres que les machines ne 
peu\ent cneorc atteindre, fait cepeiulant exception. Dans cette 
spécialité seulement, des fileuses flamandes, du nord (h^ la 
France et de quelques autres contrées obtiennent un salaire, si- 
non très-rémunérateur, du moins acceptable. Ce n'est que dans 
l(»s |)ays où la journée de l'ouvrière ne déj)asse pas lo à 120 een- 
tiiues, que le filage au rouet a pu se continuer. Cette condition 
prouve bien la rude concurrence qui leur est faite par les ma- 
chines, même dans les ctrconstanoes où leur emploi paraît 
désavantageux à priori. 

Le<5 f issus de laine et de poil renferment une série d'articles 
courants dont les valeurs sont comprises entre 3 et 180 francs le 
kilogramme, et dont les caractères offrent une variété infinie. 
Ces produits sont les résultats de deux grandes branches indus» 
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trieUes, désignées sous les noms de spécialités ds laine et de 
poil peignés^ et sous celui de la laine et des poils cardés. 

Tous les tissus on fibres animales qui n'ont pas subi l'action 
du cardagesonti par consc^quent, traités par le peigne, les mé« 
rinoB, les mousselines de laine, les tapis, les tapisseries^ les 
dentelles unies ou façonnées, les tricots estamés,'' sont dans ce 
cas, cl raiifiV's dans la première caléiîoric; ceux canlés, feutrés, 
comprenant les l'entres de toute espèce, la draperie, les tissus 
à duvet, à poil droit ou couché, ondulés ou frisés, appar- 
tiennent à la seconde. 

On distingue principalement dans les articles h lils lisses 



peignés : 

U kllOlfMHM. 

Les tapis de pii'il communs cl li s couvertures à 

p<jils ." 2 fr. i.'i c. 

Les UssuB ras en crin de toute sorte • • . t BO 

Les tapis de pied ras et veloutés, avec cbaine en 

chanvre ou en lin • 7 à 7 50 

ÎJd burail et le crépon • 17 

Toile en crin pour tamis à l'usage des fiibriques 

de produits chimiqnes*...! • 18 

La passementerie en laine. ... • .«.. 19 à 20 

La passnaeuteric en crin 50 à 5H 

Los étoircs diverses : mérinos, serges, eseai, 

panne, ctc ••<•...» 20 à 

Les ciiiUcs brochés et façonnés ...•••..«.«...• 3.-> à 

L»'S f tofTj's ini l;niL"'''Os !♦» à 17 

Les dciileUcs en laine 1U8 à 110 jO 

La spécialité des articles eu laine cardée plus ou muiiis foulée 
compreud principalemeut : 

Le kiloframuMi. 

Les drap<; li«;s('s prupn nif'nt dits lé à 1» fr. • 

Les rav^iinirs et autres tissus croisés, foulés et 

drap* s 14 à i'ô 

Les tapis ft'Litres 12 

La Ijouni'tt'i iç foulée 2s ,i 30 

La bonneterie d'autres poils 3l) a iO 

La Ijoimeterte en castor • , 180 



* 
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Les quelques catégories ci-dessus embrassent à leur tour un 
nombre assez considérable de variétés. La draperie lisse, par 

exemple^ comprend tous les articles tissos coiiiine la toile, pour 
être feutrés et apprêtés, dans le but de former une échelle do 
produits des séphirs aux çuirs-lainej dont les noms indiquent 
sufBsammenf les différences de caractères sous le rapport de l'é- 
paisseur et du poids par unité de surface. C'est encore cette 
spécial it»' qui réalise on môme temps les étoffes unies de »^ou- 
leur, ayant reçu la teinture, soit en laine, soit eu pièce, ou les 
tissus dits nouveautéSy et fiiçonnés au tissage par l'entrelacement 
des fils teints au i)ré>alable. Ces diverses espèces peuvent être 
produites en articles classiques, r'est-à-dire garnis en duvet 
court couché, lustré, ou en poil plus ou moins long, incliné 
ou debout, frisé, ondulé ou ratiné. Ces caractères divers, dé- 
terminés aux apprêts, peuvent être Imprimés aux articles tissés 
à fils serrés et à ceux à mailles élastiques de la bonneterie. De là, 
un nombre proportionnel de variétés dans les deux s|i('i ialités. 

Toutes les contrées manufacturières produisent indistincte- 
ment les lainages drapés, sinon dans toutes leurs variétés, du 
moins leurs articles classiques et fondamentaux, comprenant la 
draperie lisse unie, ou à petits effets. 11 n'en est pas de même 
des tissus non foulés, ras ou à poil. En France et en Angleterre, 
le travail de la laine se partage à peu près par moitié; la valeur 
des produits est presque égale pour les deux grandes spécia- 
lités. Leurs résultats ne sont cependant pas les mêmes dans les 
deu\ contrées. En Angleterre, la ronsommatioii de la laine 
lisse, longue et brillante, destinée aux tissus fermes et car- 
teux, dont les reps et les popelines offrent les types les plus 
caractérisés, domine dans l'industrie de la laine peignée. En 
Fr.iiK e, la masse des articles ras comprend, au contraire, les 
étoffes moelleu^es et souples (type mérinos) obtenues avec des 
laines à mèches d'une finesse plus grande que celle des laines 
d'Angleterre, et dont la longueur est intermédiaire entre celle 
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des fibres courtes et vrillées dont la draperie fait usage, et celle 

des mèches longues des laines d'Ecosse, des Pays-Bas, de la 
Plala, etc. 

Ce sont ces deux contrées, la France et la Grande-Bretagne, 
qui jusqu'ici alimentent la plupart des marchés étrangers en 
tissus ras dans leurs principales variétés. Les autres nations, 

l'Allemagne , la Belgique, la Russie, l'Espasne, etc., dont 
certaines exportent des quantités considérables de lainages, 
comme le démontrent les tableaux précédents, transforment 
surtout les laines à la carde, et produisent principalement 
des étoffes foulées et drapées. Les plus importantes sous ce 
rapp(irt, loin de pouvoir faire une concurrence sérieuse au 
dehors à notre industrie et à celle de nos voisins d'outre- 
Manche, sont obligées de leur demander des fils peignés 
et des tissus ras, pour leur consommation intérieure. Aussi 
tous Icb pays manufacturiers qui se trouvent dans cette con- 
dition font-ils des efforts considérables pour dévelop[»er chez 
eux la grande spécialité qui leur fait en partie défaut. Le 
nombre des broches destinées à filer la laine peignée va, 
chaque année, en augmentant chez la plupart de nos voisins 
du couLiiieiit. Le mouvement présente ;là un caractère diffé- 
rent de celui qu'on a pu remarquer jusqu'ici dans Tindustrie 
française. Celle-ci ne comptait, en général, à l'origine, que 
des établissements d*un nombre de broches rdativement peu 
considérable ; ce n'est que peu à peu que les grandes lila- 
tures se sout constituées. Si Ton excepte quelques anciennes 
usines de la Picardie, de la Champagne et de l'Alsace, d'une 
importance déjà ancienne, toutes les grandes manufactures, 
dont la quantité de broches dépasse six mille en moyenne, sont 
d'une création récente. Les grandes filatures, surtout deUoubaix 
et de Heims, ne remontent pas à plus de vingt ans. ËUes sont le 
résultat d'un développement naturel et progressif^ et la consé- 
quence des besoins de la oonsonmiation dans les temps normaux. 
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A rétranger, au contraire, les nouvelles usines s'établissent 

en g«}ii«ral, dès leur début, sur une jrrande échelle, et par des 
sociétés puissantes. Los machinfs et le personnel do l 'état- 
major viennent , presque toujours, de rAnqielorre ou de la 
France, suivant que la fabrique a la laine longue et forte ou 
la laine fine et lisse en vue. C'est ainsi que se sont formés la 
plLijjarl des grands élablissements en Allemagne, on I{ii>sie, 
en Italie et eu Espagne. Il y a de ces usines d'une gi unde im- 
portance, mais le nombre en est restreint. 

Certains de ces établissements jouissent d'avantages oeono» 
iniques que n'ont pas leurs devanciers des autres contrées. 
Ceux-ci, puur continuer la lutte avec succ^'S, doivent , jiar con- 
séquent, redoubler d'etforts et compenser les éléments défavo- 
rables par l'avantage que donne toujours une position légitime- 
ment acquise ]iar le progrès si on sait lui rester fidôle. C'est 
surtout aux é[)oques de crises, comme celle cpie nous traver- 
sons, que riniluencc des connaissances spéciales et du i>ro- 
grès se manifeste d'une façon évidente pour l'observateur 
compétent. Nous pourrions citer des maisons dans diverses 
spécialités qui, malgré le fâcheux état des affaires, savent féi- 
liser des produits encore particulièrement recherchés et qui 
les écoulent avec bénéfices à côté do certains de leurs voisins 
mis aux abois par la crise, quoique les ressources matérielles 
soient les mêmes de part et d'autre. 

Cette anomalie apparente est, sans aucun doute pour nous, 
la conséquence d'une dillérence de connaissances et d'apti- 
tude. Les industriels qui souffrent le moins de l'état actuel 
des choses sont les théoriciens dans la bonne acoeptrân du 
mot, c'est-à-dire les manufacturiers complets, qui savent par 
expérience tout ce que l'assimilation des lois générales qui 
régissent le travail et les moyens techniques auquel il est su- 
bordonné peuvent, à un moment donné, rendre de services. Ce 
sujet de la diffusion des connaissances générales et spéciales 
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prend chaque jour plus trimportance, il ne peut, par con- 
séquent, se traiter iucidemment ; nous abandonnons dune 
cette digression pour revenir au point qui nous occupe en ce 
moment. 

Les soiEiuEs, rangées par articles sp«'M iaux, comprennent 
les étoffes unies, façonnées^ ôrochées, les crêpes^ les gazes, les 
velours, le$ tricots, tullei, le$ detitellesy la passementerie ^ la 
ruàaÂnerie et la bonneterie. Chacune de ces grandes branches 
embrasse ;i son tour un certain nombre de variétés. On peut 
comprendre dans les unis les foulards écrns et imprimés, les 
taffetas, les batav ias, les satins^ les velours, etc. Dans les façon-r 
nés, les damas, les lancés avec un plus ou moins grand nombre 
de lais ou de couleurs, les lampus, les brocarts, etc., c*est4i- 
dire les étoffes j»lus uu moins riches dont leseflels sont de pins 
en plus compliqués et offrent des caractères spéciaux de relief 
et de complication obtenus par la soie pure, ou par celle-ci 
mélangée à des fils d'or et d'argent fins ou faux, mais dans les- 
quels les figures ou les dessins quelconques sont réalisés par 
des fils* de trame allant d'une lisière à Tautre, ou des lils de 
chaîne continus et non iuterrompus dans leur direction. Les 
soieries brochées^ au contraire, se distinguent des précédentes, 
en ce que les effets &connés imitent ceux de la broderie, en 
ce sens que les fils de rorncmentation no sont utilises qu'aux 
points où ils doivent apparaître. Ces articles ont àleur tour une 
valeur variable, suivant qu'ils sont en soie pure ou mélangée à 
des fib d'or et d'argent, ou è d'Autres métaux. Il en est de même 
des gazes, des dentelles, dont les caractères restent immuables, 
mais dont les apparences varient en raison de la nature des lils 
employés. 

La soie pure présente d'ailleurs, on le sait déjà, des fils dont 
la valeur peut diffîrer considérablement. «Toutes choses égales 

d'ailleurs, on peut établir deux p^raii(ii\s catégories, les fils de 
gréges et de bourres^ lei mémeb articles pouvant être établis 
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indistinctement avec ces deux sortes de fils, dont l'origine a vU'- 
suffisamment expliquée (chap. ii, §§ 6 et 7). Nous nous ix>rnons 
à en donner les prix moyens : 

u MlDjW— ■ 



Couvertures 40 tt. 

Foulards Unis 62 

Foulards imprimés. 7i 

Tissus unis pour Fobes^ taffetas Batavia, satin^etc. 

Ti^^iis fa(;onncs • 140 • 

Tissus far( •mus bvdcht's 172 

Tissus façonnes broches d'or fin 230 

Tissus façonnés brochés d'or faux 100 

Giizcs en suie pure 20:i 

Gazes en soie pure mêlées d'or fin 2G.i 

Gazes en soie pure môlées d'or faux 2i5 

Dentelles dites bkmda 290 

Dentelles mêlées d'or 800 

Dentelles mêlées d^argent ! 400 

Crêpes unis 125 

Crêpes brodés, unis et façonnés 20S 

Tulle 125 

Bonneterie 104 

Passementerie loo^ 

Passementerie mêlée d'or fin. ... » 180 

Passem«;nterie mêlée d'or faux • • 60 

Rubannerie unie et veloutée 140 

ÊH^uiU m boum dë nU^ fimorH. 

Couvertures 25 

Tissus unis en bourre pure 45 

Tissus en bourre pure mélangés de soie 70 

Tissus unis foçon cacbemire 35 

Tissus unis mélangés à des fils d'or fin 440 

Tissus unis mélangés à des fils d'or foux 50 

Tissus unis pour bonneterie ? 83 

Tissus unis pour passementerie et rubannerie ... 48 



Les tableaux statistiques de ce chapitre ont déjà démontré 
que la France est la contrée cle TEurope où le travail de la soie 

a le plus d'importance, et nous pouvons ajouter où elle est telle- 
mcnl complète qu aucune branche no lui l'ait défaut* 
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Les transformations de la soie mettent particulièrement en 
évidence les aptitudes multiples et lemarquablee de l'industrie 
française dans Tart d'élever les vers, si éprouvé en ce moment, 

et dans les moyens d'en former des iils h divers états. Aucune 
contrée ne lui est supérieure, elle les distance au contraire 
toutes» excepté ritalie, qui peut être placée à peu près au même 
rang sous le rapport de l'importance et de la perfection de ses 
fils. Dans la production des étoffes, la France excelle également 
dans toutes les variétés et n'a de rivales que sous le rapport 
de rexéeution économique de certains articles, tels que les 
tissus unis à bas prix des. Anglais, la rubannerie de toutes 
sortes des Suisses, et les velours façonnés ordinaires de l'Alle- 
magne. Mais pour les tissus soignés, ne laissant rien à di .-irer, 
composés de la catégorie des beaux unis et des fantaisies de 
toutes sortes, qu'on pourrait désigner sous le nom de façan^ 
nés artistiques^ l'industrie française a des rivales, mais n'aura 
pas de concurrents redoutables, tant qu'elle poursuivra ses 
estimables traditions dans cette direction, tant que la con- 
sommation aura, le goût du beau et sera en état de le payer. 

Rien ne prouve mieux la puissance relativement exception* 
néUe de l'industrie suisse, que l'importante concurrence qu'elle 
est parvenue à faire à la soierie et sui tuut à la rubannerie fran- 
çaises sur les marchés étrangers. On a souvent indiqué, dans 
des écrits spéciaux, les avantages économiques auxquels la 
Suisse doit cette puissance; mais on n'a peut-éire pas assez 
insisté sur un point, sur l'absence de la réciprocité de certaines 
conditions d'exploitation. Un Suisse, auteur d une invention 
quelconque, peut la faire breveter et en tirer profit dans toute 
l'Europe et même en Amérique. H peut également s'approprier 
gratuitement les inventions de ces contrées, tandis que tout 
autre Européen ou Américain sera obligé de payer une re- 
devance pour jouir de cette même invention. Or. les deux cas 
se présentent joumeUonent en fàveur des Suisses» et ne sont 
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pàa s&n$ itiflUenoe êHt \éûf prospérité industrielle, dont bous 
sodimes loitl de leùr faii« un rë^hiché ; hitlis nous avons tou- 
jours 6X6 îrd[)[h) (le ce manque de réciprdcilé, dans les rapports 
internationaux. Il en résulte, d'ailleurs, certains inconvénients 
qtli ne pèavent ètrë mentionnés ici, et sur lesquels nous aiirons 
pelit-étrë l*oi»»»ioil de l«venir âilleuh; H èsl cependant juste 
de reconnaître et de rappeler r|ue la Suisse ne se borne pas h 
emprunter ks progrès d'autres nations industrielles ; elle a 
sa t>art propre dans les progrès réalisés ou eu voie de se faire 
adopter dàns le travail de la soierie. Noùs en avons cité di- 
verses t>^euves dahs la partie de cet ouvrage concernant le 
matériel destiné aux transformations de la soie. 

Les cfTorts de l'Italie, ce pays classique de la belle soie, pa- 
raissent surtout s6 concentrer sur les premières opérations, 
celles du màgnanief et du filateur. Ceux dé l'Angleterre s'ap- 
pliquent principalement au moUlina^ et à la fabrication des 
tissus unis. L'Autriche et la Prusse font des progrès dans la fe- 
bricatiçn des soieries de luxe et des velours, si l'on ep juge 
par lës articles que ces pays ont envoyés à l'Expositiotl. 

Quant aux produits de l'Orient, ce sont toujours les collec- 
tions en quelque sorte stéréotypées depuis 1851, des articles 
éblouissants de soie d'or et de couleurs, dont l'invariabilité 
datis la fiorme, aussi bien que dans leâ moyens de productiofli 
(kit la force et lA fiiiblesse des industries pour ainsi dire dd- 
mestiques auxquelles on les doit. La simplicité, la rusticité des 
moyens et ta modicité des salaires de ces contrées contrastent, 
eu général, avec la richesse et l'éclat des produits. 
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Pou^ exécute]* àutoinatiquement l'ensemble déâ tiH)duiti 

* mentionnés dans cet ouvrage, il est nécessaire d'asuir recOiifs 
à des outillages appropriés eu môme temps aux diverses natures 
des substances à transforme^ et aux états plus ou mdns cottl-> 
plets des produits auxquels ils concourent. Chacune des ma- 
tières peut, en fefTet, donner lieu i' à des fils simples résultant 
de la filature propremcut dite ; 2** h des Ois doubles, triples, etc., 
réunis et fixés ensemble par une torsion d'une intensité va- 
riable, exécutés par des établissements spéciaux désignés sous 
les noms de fiUeries, de m&uiinages ou de retordages; 3* enfin 
à des étotres diverses réalisées par rcntrclacement des fils au 
tissage. Les premiers produits et une partie des seconds sont 
toujours l'objet de transactions entre une classe spéciale de pro* 
dUcteurs et de consommateurs t entre les fabricants qui lei 
exécutent et ceux qui doivent leur donner une forme nouvelle, 
celle d'étoQes. Les articles de la seconde catégorie qui ne sont 
pas utilisés au tissage sont employés comme fils h coudre, à 
broder, à passementer et à ornementer. Enfin, les tissus, dans 
leurs innombrables variétés, après avoir été teints, imprimés 
et apprêtés, passent directement aux consommateurs. 

La transformation des fils en étulTes comprend elle-même 
plusieurs spécialités imentionnées aux diapitres V et VL Nous 
suivrons pour Tindication de la composition des assortiments. 
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tant des filatures que dès tissages et des apprêts, l'ordre mé- 
thodique observé dans le courant de cet ouvrage. 

§ 9. — aliiiB préllHilMlM «atM tas wà m f nm e» m^e 

L'outilhge primitif déjàmentionné dont se sert l'ouvrièrepour 
exécuter un fil est invariable, et reste, à très-peu de chose près, 
le même pour filer toutes les natures de substances. La fileuse 
peut transformer le coton, le lin, le chanvre, les laines, la 
Ibourrede soie, etc., sur le même rouet. U serait, au contraire, 
impossible de se servir des machines transformant Tune de 
ces substiiiices à la filature de l'une quelconque des autres. 

Quoique les principes fondamentaux sur lesquels reposent 
les moyens du travail automatique de la filature en général 
soient immuables, l'application de ces prindpes nécessite des 
modifications importantes dans les moyens, en raison delà dif- 
férence (les caractcrcs des m.itièros premières. C'est pour avoir 
trop longtemps ignoré ou méconnu ces nécessités, pour avoir 
négligé en quelque sorte l'étude de la constitution des fibres 
élémentaires^ et les avoir voulu soumettre à des traitements 
identiques, que l'industrie a plus ou moins tâtonné au début 
des tentatives faites pour arriver à la filature automatique de 
certaines substances. 

En effet, à peine la filature mécanique du coton avait-elle 
réussi, qu'on s'est vainement efforcé de faire servir les mêmes 
machines, sauf les dimensions, au tra\ail des laines et du lin. • 
Mais Ci) n'est qu'à partir du moment où l'on s'est fait une idée 
. nette de la différence de constitution de ces substances et des 
modifications exigées par ces différences dans les moyens, que 
la voie du progrès a été ouverte. Et si cette partie des con- 
naissances était plus répandue et appréciée, le progrès serait 
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plus complet dans certaines directions. Nous nous rappelons 

l'étal dans lequel se trouve encore la filature du chanvre, du 
lin et du jute, en faisant cette réflexion. Cependant, ces ma- 
tières ne sont pas plus rebelles aux transformations que la plu* 
part des autres, au contraire. La fiieuse produisait déjà des fils 
très-remarquables en lin, lorsque le travail des autres sub- 
stances était encore dans l'enfance, et le rouet fournit toujours 
de ces mômes fils, ne laissant rien à désirer sous le rapport des 
qualités. Leur finesse est telle, que c'est à peine «i les machines 
les plus parfiûtes peuvent attdndre au tiers du titre réalisé par 
le filage à la main. 

II est à remarquer que cette supériorité en faveur des ré- 
sultats de la fiieuse sur ceux des machines se présente surtout 
pour le chanvre et le lin, c'est-à-dire pour des substances dont 
les fibres sont divisibles à l'infini et dont les doigts opèrent 
simultanément le filage et la désagrégation aussi complète que 
de besoin. Pour des matières comme le coton, la laine, etc., 
dont chaque filament est un organe défini, le rôle des machines 
et des doigts reste le même ; il se borne à fidre glisser et à tordre 
simultanément les faisceaux de iil)res, et alors la supériorité 
est du côté des moyens mécaniques agissant avec une précision 
mathématique. Mais lorsqu'il s'agit de joindre la désagréga- 
tion aux actions d'étirage et de torsion, l'efibt des machines se 
trouve naturellement limité parle degré de division et d'afQ- 
nage préalable. Les doigts, au contraire, ont la faculté de con- 
tinuer la désagrégation jusqu'à la dernière période des trahs- 
formations et aussi loin que la nature de la matière le comporte. 
L'affinage incomplet de la filasse a donc pour première consé- 
quence de maintenir les résultats de la filature automatique en 
deçà de ceux de la main ; il est, en outre, la cause de la dispro- 
portion entre les prix des machines à filer le chanvre et le lin et 
ceux des outilhiges des autres filatures mécaniques. L'écart Gon« 
sidérable indiqué plus loin provient en effet de la fofoa et du 
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» 

ppids de matières indispensables à ces ]n«icbines>qui» au lieu 
se borper à faire glisser et k tordre des fibres, ont, en outre, 
besoin de les broyer et de les écraser en quelque sorte, pour 
en obtenir le rcîsultat voulu. Les diverses anomalies remarquées 
dans ia transfurmalion de toutes les substauc* s analogues au 
chanvre, au lin, au jut^, etc., dispar^tront sans doute comme 
par enchantement lorsqu'on sera bien pénétré de leurs causes 
et du remède consistant dans un rouissage rationnel et parfait 
qui ne peut plus se faire longtemps attendre. L'expérimenta- 
tion sérieuse des divers systèmes proposés amènerait iniiiiUi- 
blement une solution qui aurait la plus heureuse influence sur 
l'avenir de l'industrie linière et ch^nvrière également si éproiv» 
vée on ce moment. 

Quoi qu'il en soit, indiquons les machines, les moyens et les 
séries d'opérations, telles qu'on les pratique généralement, pour 
transformer r 1* la matière brute^ fournie par la nature, à 

l'état de filasses et de fibres propres à Atre soumises aux usines 
à filer, avec la comparaison des frais d'épuration et les pro- 
portions de déchets ; 2^ pour amener les matières prnnières 
épurées, à l'état de fils. 

§ «— Hivers États émnm lea^mls Im pitoeli^alM — liitaMf 
fltameateww wmM tandes pAr 1» ratare» et tnâm ét le» 

Is coton, comme nous l'avons vu, est contenu dans une 

gousse, eusse ou noix, et (•onlieiit la graine. La partie filamen- 
teuse utilisable représente de uu tipi's à un quart du poids brut 
du fruit arrivé à son état de maturité, prêt à récolté, la 
volume et la ibnne sous lesquels* les capsules du cotonnier se 
présentent sont plus ou moins variables; dans les pays coton- 
niers par excellence, tels que les États-Unis, l'Égypte, l'Algé- 
xie, etc., ie fruit d'une grps^ur sensible ^'a^\i^ spoutaaémept, 
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la houppe filamenteuse se dilate, il suffit de la saisir avec les 
doigts pour la séparer de la gousse, qui reste alors attachée h 
l'arbre. Dans les pays xaoiqs iavorables 4 la maturité du pro- 
duit du eotoDoiar, la cofse s'ouirro à paiiie ou pas du tout. Ls 
Lovant, le sud d« Tltalie, la Qbine, le Japon, certaines contrées 
des Indes orientales, etc., sont dans ce cas. Au lieu de procéder 
par renleva£;e des libres sur l'arbre, on coupe les gousses, on 
les emma g as in a et op en eatrait ultérieurement les âbres» 
oomine on l'a indiqué oliapitm I**, 9 1. 

Dans les deux cas, le coton se trouve mélangé plus ou moins 
intimement h sa graine, dont il faut le débarrasser pour le 
rendra propre à la fabrication. 

Le traitement du coton brut comprend par conséquent : 
1* régoussage avant ou après la récolte du fruit : le mode 
d'agir actuel et les progrès prochains à espérer dans cette direc- 
tion ont été 4épfits (chap. I") j 2° l'égrepage avec les machines 
appropriées au genre de coton traité ; 3* enfin, le pressage et 
rensacfaaga. 

Les dqtcnses pour les diverses préparations et maniiiulations 
varient avec les fluctuations de 1^ valeur de la main-d'fBuvre, 
avec l'espèce et l'état du coton. L'f^oussage ooAt0 moips f)|ins 
les cliniats oi les gousses «'ouvrent suffisaoïment pour qtie 
l'enlevage de la houppe s'enlève à la cqeillette, que d^ps ceux 
où il faut couper le fruit plus ou moins fermé. 

Le prix de i'égrenage Phsnge égalemcQt avec la variété de U 
fibre. Le coton courte soie, pouvant être passé au saw ginn^ 
coAte moins à séparer de sa seinence q^e les 0bres longues trai- 
tées au mac-carthy. Mais nous pensons ne pas ôtre éloigné de lu 
vérité en admettant, comme moyenne des frais, (>U centimes jiar 
kilogramme pour amener le coton du cbamp de la récolte au 
port d'embarquement. 

L'épfmUion du ckanwre et du Itn comprend : 1* le rouis- 
sage 1 2" le tciUagc. Nous ne comptons pus l égrenagc, plus que 
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compensé par la récolte des graines, génénlemeni plus recber*' 
chées que la substence filamenteuse elle-même. 

Ces deux opérations, pour amenei les tiges à l'état de filasse, 
sont exécutées dans des conditions plus ou moins perfection- 
nées, et à des prix "variables. On peut admettre que le rouissage 
campagnard exécuté a?ec le plus de soin, tel qu*on le pratique 
dans les Flandres, sur les bords de la Lys, revient, en moyenne, 
de 6 à 8 francs les !00 kilogrammes de tiges, et le teillage auto- 
matique à 20 francs les iÛO kilogrammes de filasse, correspon- 
dant de 14 à i6 pour 100 de la masse, c'est-à-dire que 100 en 
poids après la récolte rendent en moyenne 15 après rouissage 
ctesi)a(]ai,^c. Donc, on a fait une dupciisc en moyenne de 8 francs 
pour le rouissage de 15 kilogrammes, soit : 



c'estrà-dire une dépense d'épuration à peu près égale à celle 
nécessitée pour arriver à épurer le coton, qui parait en wppt' 

rence plus naturellement propre à être livré à la filature. 

Et cependant il y a dans les premières épurations du chanvre 
et du lin en général, comme dans certaines espèces de coton, 
des progrès prochains à espérer, n n*est peut-être même pas 
impossible q\ie, dans un temps plus ou moins rapproché, 
la graine du cotonnier soit plus généralement utilisée , et 
arrive à jouer dans la consommation le rôle important de la 
graine du Un et du cbènevis. L'extension de cette utilisation 
aurait Une influence marquée sur les cours des cotons. 

Dépenses pâur dépuration des laines, — Les progrès récents 
appnrtés dans le dégraissage et l'épuration complète dos laines 
sont tels, qu'il en coûte environ 25 centimes par kilogramme 
pour épurer complètement cette substance, c'est-à-dire mdtié 
moins que la dépense pour la préparation correspondante des 



Par kilogramme de filasse 

Plus pour leiUag« 

Ensemble une dépense de 
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. matières vée^^talcs. Les frais du (î^'^raissage des toisons dimi- 
nueront cependant encore, à mesure que les déchets résultant 
du corps gnb naturel et des ingrédients nécessités pour son 
enlevage seront plus généralement utilisés. 

Quant à l'épuration ou au décreusage de la soie h fil continu, 
elle a un caractère spécial ; on doit la considérer plutôt comme 
un apprêt que comme un traitement préliminaire indispensable 
pour^ mettre ces fils en œuvre. Certains articles étant en effet 
tissés avec des grèges. Cependant, la grande masse des ar- 
ticles doit subir le dédommage, dont les déchets, si riches 
en éléments utilisables, sont néanmoins encore sans applica- 
tion sérieuse. On est plus sensible à cette perte actuellement 
qu'à répoque où la soie est à des prix normaux. 

Ainsi donc, malgré les progrès constants et plus ou moins 
importants, il reste des éléments économiques à introduire 
dans les préparations premières même des quatre substances 
fondamentales. Quant aux matières secondaires plus récem- 
ment introduites dans les industries textiles, elles présentent 
des obstacles et des insuffisances de préparation qui varient 
avec leur nature. Le jute, par exemple, quoique transformé à 
la filature par des procédés à peu près identiques à ceux du 
chanvre et du lin, diffère cependant de ces textiles par ses ca- 
ractères. On ne peut le désagréger par les moyens appliqués 
aux ûlasses classiques. Il a une rudesse spéciale due à une 
espèce de parenchyme d*une dureté particulière» que le rouis* 
sage ne détruit pas, et dont on ne se rend maitre jusqu'ici que 
par la lubréfaction au moyen d'un liquîde gras et surtout do 
rhuîle de poisson. On arrive de cette façon à utiliser seulement 
les meilleures sortes, et les parties les plus flexibles de la plante, 
le corps et la tête, les pieds ou les fragments de l'une des extré- 
mités, doivent en être séparées et rejetées cooEuneinemployables 
aux transformations ; de là des déchets assez considérables et 
une augmentation de prix de la masse. C'est ce caractère natu- 
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ro) f}i4 jute» doQl les propriétés ont pli|s d'analogie airec locrin, , 
dont il reipplit parfois Tusage, qu^vec des matières filamen- 
teuses proprement dites, qui limite le nombre des variétés des 
produits de ce chanvre dP l'Inde. Une étude plus approtondie 
delafiûostitutipQ ^ qatta tHi^tanoedétermipera probat^tefpi^t 
une amélioration dans la préparation at W d^veloppemei|t 
dans ses applications. 

Le peu d'emploi fait jusqu'ici'de l'ortie hhnç^\ie,china-(/rasSy 
paraît pli^tôt résulter ^'une question de prix que d'^i^e di0- 
culté de rappUpaUoii des traitements teclmignes. Cauxrd 
oqt me grande analogie avec les modes de rouissage les plus 
avancés. On obtient ainsi des fibres d'une grande finesse et 
d'une blancheur remarqi|able ^vant leur ûlage. Après cette 
opération, 1^ prodiiit a une apparence qui participa du coton et 
é^ lin* Gettematière, tantde Ibis essayée, paratt surtout pn^re 
à ôtre mélangée aui substances filamenteuses fondamentales. 
Quelques modifications aux assortiments en usage permettront 
iffijpur de l'utiliser convenablement. Peut-Otre môp^cla modiii- 
cation que doit amener iipe désagrégation plus complète du 
lin, profitera^tre)|e iigalemapi à {a fiasse bien préparée 0u 
china-grass. 

a 4.- CWMHiM #M P i S rM i» — ^ tMMfMaMBS 

|f»9 «li^mNi — as fTO» «• l||e* 

Le but de la filature reste constant et indépendaut de la na- 
ture et des caractères des matières premières* lia problème à 
résoudre esl oelui-d ; qoe masse irrégulière de fibres de fibi- 
mentsoude brins de volumes variables de quelques millimètres 

à quelques centimètres de loncrueur, et de i/^h d/150 de milli- 
mètres de grosseur étant donnée, en faire un fil^ cesî'à-dir^ 
m eyUndm fkxibie dune grande iénuUé, dune langueur m- 
définie, dune seeikn égaie ner fouie §a langueur et dune ko^ 
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mgénàUà pqtfaUe. \a matièrei ponvensblement tfpuié^, 40 
façon à donner à la surface des brips toute la netteté que leur 

nature comporte et à faciliter leur glissement, peut subir direc- 
tement les transibrmations dcstinoes ^ ('fini^ner à l'état (}e 
VéctieloiineriieQt régu|i0r ^ ^ torsion qui constituant toujqiiia 
les moyens fondamentaux sant modifié^ 9n rMson des parao- 

tères de la substance à traiter. Si les doigts interviennent 
dirertemoiit dans le travail, ils changent d'allure ;i\ ec le chan- 
gement de matière ; s'ils sai>t remplacés par les moyens auto* 
matiquesy U fout nn P<)nibine fie séries de mac}|ind& ou <f ossor- 
iimmîs proportionnel à celui des substances de natures 
di né rentes et des catégories 4^ >ql^qIes tranchés qu'elles 
offrent. 

La division de ToM^Uage s'établit, par conséquent» aussi bien 
rûson de la longueur et de la finesse des filaments que de la 

^CTérence de leur constitution intime. 

De là, des maUjricls spéciaux propres à la filature des fibres 
courtes et longues do chaque substance. Priur certaines.d'eutre 
ellea» epmme pour 1^ iaioe} par («emple» il y a trpis assorti- 
ments fondamentaux et des combinaisons entre ceuy-isi qip« 
constituent des modifications des premières. 

On est ainsi arrivé à former au moins douze assortiments 
principaux, savoir : 

Trois qui, sous le raf^ort de leur analogie, peuvent se résu- 
mer ^ deux pour le coton, l'un pour les numéros ordinaires et 
intermédiaires, et l'autre pour les finesses élevées produites 
avec fies punents longue soie ; 

peux pour le lin, Tun ppnr 1§8 fibres langues et l'autre pour 
les étoupes ; 

Un pour le ciianvre, le jute, dont les étoupes peuvent ^tre 
travaillées sur les machines à iilcr celles du lin ; 

Trois fondamentaux pour la laine et les fibres animales, 
comprenant un assortî|nei)t po|ir la Une vrillée epurle, un pour 
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là laine fine lisse mérinos, et un tnneième pour U kdne longue 

d'Angleterre et des Pays-Bas ; 

Deux mat«'Tiels accessoires, l'un dit pour fil mixte ou cardé 
peigné dont les premières machines, des préparations sont celles 
de la laine vrillée, et les appareils préparatoires finisseurs, oeux 
de la laine mérinos. Enfin, un dernier assortiment diflénuit du 
premier par la subsLiLuliou d'un moyeu de feutrage au métier 
à filer ; 

Deux assortiments pour filer les déchets et bourres de soie 
de toutes espèces, l'un deetiné aux filaments courts et l'autre 
aux longs. 

Ces douze catoirorics distinctes, néccssit<'cs par la filature des 
diverses substances, réclament parfois des modifications ou des 
additions qui compliquent encore l'ensemble des moyens. Le 
domaine technique va ainsi chaque jour en se développant, et 
les connaissances exig«'es pour son exploitation avantageuse ont 
plus que jamais besoin d'être basées sur une bonne méthode 
et éclairées par une théorie exacte et rationnelle. 

Ënumérons les machines qui constituent un assortiment de 
chaque tj-pe et leur prix. 

§ s. — AMMirUmeiils pour fller le ««(«M. 

11 résulte des calculs que nous avons donnés ailleurs ' pour 
trois assortiments, Tun pour filer les plus bas numéros jusqu'au 
numéro 20, le second pour filer du numéro 20 au numéro 70, 
et le troisième du numéro 70 au numéro 300, que le nombre 

des machines reste à peu près le même dans les différents cas. 
Si les cotons bas exigent plus de passages aux préparations 
premières que le duvet de belle qualité, celui-ci, destiné aux 

* 

' tnUi M la filaimn im eolon, chap. xxxn. 
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produits fins, réelame des trtûtements plus soigné et plus 
multipliés à une période i)lus avancée du travail. 

Le nombre des opérations subies par la matièrei de la pre- 
mière mocbiiie au métier à filer, est eu moyenne de quatorze, 

La dépense, calculée par broclie,'ne présente un écart sensible 
qu'entre le second et les deux autres assortiments dunt les 
prix sont à peu près les mômes. Ces prix par broche, y compris 
bien entendu le matériel nécessaire pour préparer la substance 
qu'elle doit filer, sont les suivants : 

Prix par broche pour rassortiment des. produits les 

plus communs i5',66« 

Prix par broche' pour Tassortiaieot des produits intcr- 

imcliaires i\ ,90 

Prix par broche pour l'assortiineut des Dumcros élevés. 14 ,53 

Pour les comparaisons que nous cherchons à établir, nous 
pouvons prendre la moyenne de ces trois nombres et estimer, 
par conséquent, le prix de la broche à coton comme va- 
lant 14 fr. Ode. 

Quelles sont les dépenses de toutes sortes correspondant à 
la mise en activité de cet organe et quel travail peut-il faire ? 
Nous puiserons également les réponses à ces questions-, dans le 
chapitre XXXII du IMté précité ; nous y trouvons qu*une bro^ 
che demande pour intérêt -amortissement, force motrice, chauf- 
fage, éclairage et salaire, ensemble par an, une somme 
de 14 francs. 

Quant à la production correspondant & cette dépense con- 
stante, elle varie en poids et en longueur en raison inverse des 

finesses et suivant une certaine loi. 

On trouve, d'après les formules à ce sujet, que si on produit 
du numéro du fil le plus courant, du numéro 26, chaîne pour 
calicot, par exemple, la broche fournira en moyenne 18 kilo- 
grammes, par conséquent, une longueur de 18x82000 
sss 936 000 mètres, et si la môme broche liie du numéro 120, 
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elle rendra 2 kilogrammes seulement, et une longueur de 
2 X 240 000 = 480 000 mètres. Cette différence de rendement 
en tojigueur résulte, pour chaque espèce, de fils de la différence 
de torston, qui augmente avec l'élévation des ilumétos, ët ëh 
raison directe de leurs racines carrées ^ 

Les mômes formules sont applicables au calcul de la pro- 
duction des fils quelconques dont les types de torsions initiales 
seulement varient avec la nature, les carâetères des aubstattcés 
et les genres de produits. Nous n*avons, t>ar conséquent, à leA 
signaler qu'une lois pour toutes. 

S — AiMHIiiieaU powp Éler le Ua ei les IUmm végétalM 

Ces assortiments se composent de deux séries de machines, 
l'une destinée à peigner et à filer les longs brins de la lilasse, et 
l'autre à transformer les brins courts et brisés ; l'étoupe résul- 
tant de la préparation au peignage des fibres longues. 

Ainsi, il y a donc une première différence entre le travail du 
coton et les filasses végétales ; le coton est classé à l'avance en 
raison des caractères de son duNet, et une partie donnée se tra- 
vaille à fond et complètement, sauf une légère proportion de 
freinte. Pour le chanvre, le lin, etc., c'est aux premières prépa- 
rations, et par l'opération même, que la matière première se 
trouve divisée en deux catégories, en brins peignés et en 
otoupes. Cette dernière est, en général, préparée aux cardes 

Le nombre des opérations n*est pas non plus le môme pour 
le coton et le lin ; pour le premier, nous en avons trouvé qua- 
torse. 

Pour les filasses plus lougues de libres qui peuvent, par con- 

* Voir, à rt' snjrt, diap. XXVlI. dn Traité du travail du colon. 

* Cependant on peut traiter éiîalcnicnt les éloupes au peignage i nous 
atous vu des produits excellents de ce genre eu Angleterre. 
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séqveht, glisser et s'éehdbtitier d'ttnë pllis gtéûie tirôpotlibii k 

la fois, il faudra, toutes choses égales, Uri thoitis grand hôtnbiie 
de passages. Il se borne, en général, à dix au ma^tinlilm, y 
ctntiprifi la première et la dernière opératioo : le peigaage ét 
le filage. 

Les opératidtis sdbiës par îa tnatièrë dans ses ihtnsfor-^ 

mations, sont les suivantes, pour le long brin : 
rLepeignage; 

2r L'étalage soudage des mèches ^iir les transformer en 
ruban continu ; 

3* Premier étirage ; 
4" Deuxième étirage ; 
5" Troisième étirage ; 
6* Premier passage au banc à broches ; 
7* Deuxième — — 
8° Troisième — — 
9«> Filage ; 
iO*' Dévidage* 

En calculant le prix de revient d*un assortiment setnblable^ 

on arrive en moyenne à GO francs la broche avec ses acces- 
soires) G est-à-dire à un prix quatre fois plus élevé que celui de 
la broche à iiler le coton» 

L'assortiment complémentaire pour filer les étoupes çoûttf 
plus cher encore; on l'évalue en moyenne à 80 francs la broche* 

Quant aux dépenses de toutes sortes nécessitées pour main- 
tenir la broche eu activité, on les estime de 65 à 70 francs par 
aUi Cette somme comprend les frais d'ensemble, correspondant 
à ceux déjà ealeulés pour le ootoDi SI dono on suppose ude 
moyenne de 67 francs pour la dépense de la broche à lin, elle 
nécessite, par conséquent, un peu plus du quintuple de frais 
occasionnés par le M^vail du coton» basés sur l'organe pris pour 
unité. 

Quant à la production d'une broche pour un nunéfo donnéi 
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pour le numéro 4îî, par exemple, qui fournit en moyenne» par 
an, une longueur de 1 800 000 mètres du poids de 60 kilc- 
grammcs, correspondant du numéro 30 au kilogramme ou du 
numéro 15 par 500 grammes du titrage métrique du eoton, 
nous reviendrons plus loin sur les différences que présentent 
les résultats de trausfurmution de ces deux substances. 

« 

La filature de la laine peignée à fibres courtes ou longues se 
divise, en général, en deux périodes de transformation, con- 
stituant deux spécialités : la première coinprend le peigiiage 
automatique avec ses opérations préparatoires et fmisseuses, la 
seconde embrasse les traitements qui concourent à la filature 
proprement dite. La première période du travail se compose de 
cinq ou six opérations successives. La dépense des moyens mé- 
caniques nécessaires au traitement de la quantité dont chaque 
broche doit être alimentée peut être estimée, dans son en- 
semble, à 15 francs en moyenne. Le nombre des opérations de 
la filature proprement dite, à partir du pcignage jusqu'après 
Texécution du fil sur le métier, ('>t de douze à quatorze, suivant 
le degré de finesse à produire et selon que le fil est livré en eau- 
nette ou en écheveaui. Le chiffre représenté par Foutillage pour 
le sehrice d'une broche, y compris celle-d, peut être estimé en 
moyenne à 20 francs. 

Le prix total ilu matériel pour trausfornr>er la laine lisse mé- 
rinos en fil étant, par conséquent, pour l'outillage du pei- 
gnage,^6 15 francs, et pour la filature de 20 francs, s'élèvera 
ensemble à 35 francs. 

Ou peut estimer les dépenses de toutes espèces, pour le 
peignage de laquantité nécessaire à l'alimentation d'une broche, 
à 7 fr, 50 c. par an, et celle de la filature d'une broche, k 
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25 francs : la déponsc totale s'élève donc à 32 fr. fîO c. 

La production annuelle crime broche, en supposant du nu- 
méro moyen de 70,000 mètres au kilogramme, sera de 15 kilo» 
grammes, représentant, par conséquent, une longueur totale 

de 15 X 70,000 = l,OoU,UOO mèLre:^ de iils. 

§ 8. — AssortiineBtM pour aier la laine vriUée A brins courts* 

Le matériel d'une filature de laine cardée est l'un des plus 
simples. La matière ne subit que si\>à sepl opérations, suivant 
les cas, pour être transformée en iils \ 

La broche, avec ses accessoires, revient à 33 francs ; les 
dépenses qu'elle nécessite s'élèvent, par an, à 26 francs. A 
C€tte dépense représentant les éléments ordinaires de toutes 
espèces de filatures automatiques, il faut ajouter un chil£re 
moyen de 4 francs d^huile par broche et par an, pour graisser 
la laine, afin de facOiter le travfdi des préparations et du filage. 
Jji somme totale à dépenser est, par conséquent, do 30 francs 
par an et par l)roche. Le rendement de cet organe eu 111 le plus 
courant de 18,000 mètres au kilogramme, sera de 25 kilo- 
grammes, et, par conséquent, 18 X 25 » 4SO,000 mètres. 

§ — AsaortlsMals poar Mer les déehets de sole. 



L'industrie est panenue à utiliser un certain nombre de do- 
cliets de diverses origines. Les frisons^ les estras sont des 
espèces d'étoupes de soie ; les premières, produites au com- 
mencement, et les dernières, à la fin du filage ou dévidage des 
cocons. Ia gaktte est la bourre formée avee des cooons entiers 

* Voir t. I, chap. \h, du Traité du travail dtt laintê, 

âiCAS. — ArU texldes. 53 
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• ouverts par les papillons. Les hmtrres^ en g<''n(^ral, sont des d<S- 
chets de fils ^TepresoumouliiR's faits pendant les diserses trans- 
formations du tavelage des doublages et des retordages. Les 
/^//e&fiont des restes provenant du travail du tissage. 

Le matériel nécessaire à la transformation de ces matières en 
iils dits (le fnntnk're, fleurets , hottr?'es, de, reste à peu pir> le 
même, et n'est modifié que dans certains d(''tails concdurant 
aux premières préparations avant le filage. La série des opéra- 
tions et des transformations, tant sous le rapport du nombre 
que du but, a, d'ailleurs, une grande analo«,Me avec celle de la 
laine pci2:ni''e int^rinos. 0» peut compter, en cr^nf'îral, une dou- 
zaine d'opt^rations successives, pour faire passer les filaments 
soyeux de l'état brut à celui de fil. 

Quant au prix du matériel industriel, on peut l'estimer en 
moyen 1)0 à 42 francs la broche, et la totalité dos dépenses par 
broche et par an à 28 francs. 

La production annuelle par broche est en moyenne de 10. ki- 
logrammes en numéro 36,000 mètres on une tongueur de 
390,000 mètres. 

Les (li'pens(»s nécessitées p(jur faire travailler normalement 
une broche, ne varient pai d'une manière sensible pour un 
même , assortiment. Quel que soit d'aiUeurs le titre du fil pro* 
duit, la Iom?ueur et le poids changent seulement conformé- 
ment aux indications précitées. Il suffit, par conséquent, pour 
comparer autant que possible les frais réclamés par chaque na- 
ture de fil, de calculer la dépense pour une même unité du 
même titre. Prenons pour base un fil fournissant, par exemple, 
30,000 mètres au kilogramme, et comparons les frais pour 
chaque nature de substance. 
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f*rodudiim H 4ipeM9 par broche pour ieg fiU iU 30,000 mHm 





Dépense 


Production 


Pr\z 




annuelle 


annuelle 


<W% -M) 000 m^lr« 




par broche. 


f*f brocha. 


au kiluframoM. 






24» 




LaiiK' peignée.... 


3î» ,00 


39 


\ ,00 




67 ,00 


50 


i ,;J4 


I^ine fardée 


30 ,00 


24 


i ,23 


Dcchcb du soie . . . 


28,00 


23 


i ,îd5 



Les prix de revient indiqués dans ce tableau onmpronnent 
l'eusemble des dépenses nécessitées* par la matière brute, depuis 
son arrivée à Ttisine jusqu'à sa transformation en fil. Us embras- 
sent donc les frais de toutes sortes, depuis la première jusqul^ 
la dernière opération subie par la substance filamenteuse, pour 
l'épurer, l'ouvrir, la carder, la peigner, l'étirer et la filer. Les 
chiffres du tableau concernent, par conséquent, les matières 
différentes prises à des états correspondants pour les amener au 
même but. Les nombres de ce tableau font ressortir tout d'abord 
la facilité qu'offre la transformation du coton et le résultat 
des progrès réalisés dans cette direction. Ils démontrent que le 
lin est de toutes les substances la plus onéreuse à filer par la 
machine. Cette remarque acquiert une nouvelle (brce si on 
considère que de tous les filaments c'est celui qui nécessite le 
moins de torsion pour Hre transforma' en fil. Ainsi le degré de 
torsion au mètre d'un fil titrant 30,000 mètres au kilogramme 
est de 676 tours pour le coton , de 850 pour la laine pagnée, 
de i,.^00 pour la laine cardée, et seulement de 506 pour le lin. 

Sous ce rapport encore, celui-ci demande le plus de frais, 
et les utilise le moins. Quoique la laine cardée réclame une 
torsion triple par unité de longueur, et une addition de 
16 centimes et demi d'huile par kilogramme, pour fiiciliter 
le filage, son travail est moins onéreux cependant que cebii 
du lin. Nous avons déjà insisté (livre I, chap. i, § 2) sur 
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les causes de la dépense anonnale concernant le travail auto- 
matique de cette substance; nous n'avons, par conséquent, pas 

à y revenir. Nous nous bornerons à faire remarquer qu'il en a 
été de même pendant un certain temps, pour la laine peignée. 
Jusqu'à ce qu'on ait été ûxé sur les errements rationnels à 
suivre, les produits étaient irréguliers, limités de finesse et 
leurs transformations nécessitaient des frais disproportionnés. 
Depuis que les traitements d'épuration, de préparation et de 
peignage ont été raisonnéset basés sur les propriétés de la ma- 
tière première , toutes les transformations ont été singuliè- 
rement facilitées. Aussi Tindustrie de la laine poignée. Tune des 
plus délicates, est-elle, à l'heure qu'il est^ l'une des plus eu pro- 
grès. 

Si Cendant elle nécessite encore une dépense presque 
double de celle du coton, il ne faut pas perdre de vue que cela 

tient surtout à dos ooiiditidiis iiihrrontos au caractèro do la ma- 
tière, et à des dépenses indispensables dont le coton peut se 
passer. En effet, en dehors des moyens mécaniques, le travail 
de la laine peignée exige les frais d'un dégraissage, d'un sé- 
chage, une certaine proportion d'huile pour sa lubrifaction, 
et, enfin, un soonnd traitement d'épuration aNant ou après le 
peignage : toutes dépenses additionnelles inhérentes à la na- 
ture des brins et dont les filasses végétales n'ont pas besoin. Ge 
n'est pas parce que celles-ci sont naturellement rebelles à l'ac- 
tion du filage qu'elles nécessitent des machines plus lourdes, 
une dépense de force motrice plus considérable et un per- 
sonnel plus nombreux que toutes les autres, mais uniquement, 
nous ne saurions trop le répéter, parce qu'elles ne sont ni asses 
désagrégées ni assez épurées. Ce que nous disons du lin est 
bien plus sensible encore pour la filasse du jute et du chanvre. 
Or, il a sufli de faire un pas dans cette direction, d'appliquer 
des moyens de division plus énergiques dans les transfonnations 
mêmes de la filature, pour obtenir avec le chanvre des produits 
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que le Un seul donnait Jusqu'ici Si donc une substance aussi 
dure que le chanvre a gagné conâdérablement par une division 

plus grande, une dt'sa^^régation plus complète, il ne saurait en 
être autrement lorsqu'on appliquera d'une manière générale 
le m6me principe au liii. Il en résultera une autre conséquence 
avantageuse; la préparation au rouissage pourra donner des 
fibres suffisamment dégommées, pour élever la* finesse des fils 
m«''caniques limitée aujourd'hui même en Irlande (qui est la 
contrée la plus avancée sous ce rapport) à une longueur de 
75,500 mètres au kilogramme, et pour se passer du crémage . 
ou demi-blanchiment du fli, qui exige des manipulations, du 
temps et des frais notables. Quel que soit donc le point de vue 
sous lequel on envisage le progrès auquel nous faisons allusion 
et que nous appelons de tous nos vœux, il peut faire espérer 
une révolution salutaire dans Tindustrie linière. 

n est une autre spécialité, la filature des déchets de soie, qui 
doit éveiller l'attention des chercheurs. Il y a certes de nom- 
breux progrès réalisés et en voie de s'accomplir, cependant 
> ces améliorations sont partielles, elles ne portent pas encore sur 
toutes les sortes de débris^occasionnés parles diverses trans- 
formations industrielles de la matière soyeuse. On est parvenu 
à tirer un excellent parti des meilleurs déchets, tels que les fri- 
sons, les bourres des gréges et du moulinage ; mais leur filature 
coûte encore plus cher que celle de la laine peignée mérinoe, 
avec laquelle elle a une grande analogie, car elle n'en dîifère 
que par la suppression de certaines dépenses additionnelles, 
réclamées par le travail de la laine. D'un autre côté, il est^ 
vrai que la soie est parfois un peu plus rebelle aux machines, 
comme plus susceptible encore de sISlectriser que la laine. 
Mais cet obstacle, avec les connaissances actuelles, ne peut plus 
être considéré que comme secondaire. 11 n'en est pas de même 

* Voir livr. H, chap. i, § 2. 
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des déchets provenant des dêrnières couohes des oocons et 
des débris composés des fibres trèSHXiurtes, de toutes sortes 
d'origines, et surtout des filaments résultant de TeflDochage 

des chiffons de soie. Ces dernières substances forment une caté- 
gorie de matière première qui commence à peine à être utilisée; 
elle est cependant destinée à devenir une source sérieuse d'ali* 
mentation pour les filatures de bourres. Les caractères de ces 
iil)res sont phis susceptibles de donner un bon {iroduit (lu'une 
grande partie djes laines dhesretiaissmce, provenant souvent 
de chiifons déjà usés et dont on est cependant parvenu à tirer 
un grand parti. . 

Les déchets de la soit , par leur résistance et leurs qualités , 
peuvent ôlrc assimilt'S aux blouses de laines et aux étoupes du 
lin. Celles-ci, convenablement trausibrmées^ sont susceptibles 
de fournir des produits aussi avantageux que ceux des fibres 
longues dont elles proviennent. 

En résumé, la comparaison des dépenses faites pour obtenir 
automatiquement un même résultat permet de dire que la 
filature du coton, sous le rapport économique, parait bien près 
de son apogée, et qu'il est diffidie de prévoir de nouveaux pro*- 
grès dans la fabrication de ses produits courants. L'industrie de 
la laine peignée la suit à trrands pas; l'écart entre la dépense des 
deux spécialités, s'explique par des sujétions inhérentes à la 
dernière et précédemment indiquées. Les autres substauoes, 
le Un et les déchets de soie surtout, ont dos progrès sérieux à 
réaliser dans des voies suffisamment indiquées. La laine cardée 
qui, depuis quelques années, marche sur les traces des fila- 
tures les plus avancées, peut néanmoins apporter encore oer> 
taines améliorattons de détails , surtout dans les premièrea 
opérations et le filage, qui permettront de diminuer l'écart con- 
sidérable remarque entre cette spécialité et celle du coton. 

11 existe bien d'autres genres* de iilatures précédemment 
mentionnées; celles dites du cardé''p9i§né et du /S/ fnUréf et 
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des (frins longs; pour les laines : ÛBséioupes végétales ^ du poil de 
ehàvTB âtda cackênUrÊ^ etc* Mais ce ne sont pas là des inémiries 
mêrês. Leur outillage est une combinaison ou une modification 

de ceux des précédentes, ayant cependant leur importance. Cer- 
taines d'entre elles présentent des difiicultés et nécessitent des 
connaiseanoes particulières, au point d'être plus ou moins avan<> 
cées selon les contrées oDi on les oonddère» Ainsi, par exemple, la 
filature de la laine longue et du poil de chèvre sont plus avan- 
cées en Angleterre qu'en France. Nous sommes, au contraire, 
plus en progrès dans celles du cachemire, du cardé-peigné et 
du fil feutré que nos voisins. U est vrai de dire que la transfor- 
mation du poil de chèvre et surtout de la laine longue, sont des 
industries importantes en Angleterre, et que les trois der- 
nières mentionnées, qui lui manquent presque complètement, 
ont peu d'importance chez nous. La filature du cachemire, 
BOUS le ra{)[)ort des quantités produites, y est statîonnaire de- 
puis plus de tHMite ans. La production du lil mixte, obtenu par 
lacombinaisou d'une partie de l'assortiment du cardé et du pei- 
gné, tend chaque jour à disparaître devant le progrès du travail 
du cardé puv. La spécialité du fil feutré {^buvant fiournir un pro^ 
duit susceptible de créer des articles originaux, est encore à l'état 
d'essai, par lequel passe ordinairement toute invention, uu'juu 
les plus utiles. Elle est pl.us ou moins appréciée : son sort est 
indécis pour le moment, elle est dans la phase traversée par 
toute affaire nouvelle. En eifet, lorsqu*une invention utile appa- 
raît, il se fait autour d'elle un certain bruit ; on est frappé tout 
d'abord de sou côté original et du service nouveau qu'elle est ap- 
pelée à rendre^ puis elle vient déranger quelques habitudes, 
firoisser certains intérêts, et même nécessiter des efforts nou- 
veaux pour vaincre quelques difficultés î<(?condaîres de détails. 
Alors les plus zélés se refroidissent, lesileiit c ^1e fait pour quelque 
temps sur son compte, maiâ la réfleiiou^ r.^4>ér4ence et la né- 
oasaité aidant, elle est reprise après un sufnuméranat plus ou 
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moins long, et tient définitivement sa place dans la pratique. 
C'est là rhistoire de l'application des nouveautés, môme les 
plus heureuses. Pour le fil feutré, la situation industrielle est 
actuellement celle de la chenille en quelque sorte inerte, mais 
qui, comme elle, ne saurait manquer de muer bientôt. Nous ne 
prétendons pas que ce soit là une de ces inventions appelées à 
faire époque «t révolution dans l'industrie, mais c'est une heu- 
reuse application nouvelle de l'une des propriétés les plus utiles 
et les plus curieuses delà laine. Ses résultats viendront fournir 
un élément de plus aux grandes spécialités qui constituent 
l'importance du travail des laines en général. 

C'est parfois aussi pour avoir reculé devant quelques efSwts 
et n'avoir pu supp(»rter plus longtemps quelques charges, que 
notre industrie a vu lui échapper certaines spécialités. La 
filature du poil de chèvre, pratiquée pendant des années en 
Picardie, et qui manque presque complètement aujourd'hui en 
France, en est une preuve. Si elle avait pu résistèr un peu plus 
longtemps à la conçu rrcfiLO anglaise, elle aurait lini par sub- 
sister 4ans des conditions à peu près identiques dans les deux 
contrées. Mais la dernière ^niie, la plus inexpérimentée, la 
moins riche, celle de la France, n'a pu persister assez longtemps 
poiu' prendre le dessus; elle a préféré céder le terrain, ne pou- 
vant continuer la lutlcplus longtemps, le nerf de la guerre lui 
manquant en présence de l'incertitude de l'avenir. 

Il n'en est pas et n'en sera pas de même, espérons-le, de l'in- 
dustrie de la laine peignée longue dans laquelle nos concur- 
rents d'outre-Manchc ont jusqu'ici certains avantages ; nos 
industriels du Nord fout des efforts iatelligcnts dignes du succès, 
n ne s'agit d'ailleurs plus que de réaliser certains résultats 
de détails. L'industrie anglaise est parvenue à tirer de ses 
laines longues un fil d'un caractère particulièrement séduisant 
et économique. Elle y emploie, avec un très-grand succès, le 
métier à filer du système continu, qui y est exclusivement en 
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usage. Ce système, encore tant discuté chez nous et môme chez 
no9 voisins, lorsqu'il s'agit de son application dans la plupart 
des autres cas, est sans rival dans la spécialité dont U s'agit. 

Mais nous pensons que l'on se trompe en attribuant le degré de 
supériorité des iilateurs du Yorkshire seulement à leur grande 
expérience de TappUcation du métier dit eon^tmi. Us ont d'au- 
tres errements encore d*un grand poids qui méritent d'être 
signalés. L^r habitude, entre autres, de laisser en général re- 
poser la préparation avant de la filer, pendant un temps plus 
ou moins long, parfois pendant plusieurs mois, a une graude 
influence sur la &cilité du travail et sur l'apparence du résultat. 
Cependant, pour ne pas laisser improductif pendant si longtemps 
les fonds que repr/'sente le repos de la matière en préparation, 
on hâte l'action en plaçant la substance préparée sur bobines, 
soit dans des caves disposées à cet eflfet, soit dans d'immenses 
placards spéciaux où la matière à filer est lentement «amenée * 
à un état de moiteur convenable par l'intervention d'un filet 
de vapeur humide. Quoi qu'il en soit, il a été reconnu que la 
laine soumise à un certain degré d'humidité acquiert une 
ductilité et des propiiétés spécialement avantageuses aux trane> 
formations et aux caractères vechercliés dans le produit. L'e^ ' 
(iracité de ce traitement préalable et l'expérience de la marche 
, du métier continu sont telles, chez les Anglais, qu'une ouvrière 
suffît généralement à la surveillance de deux métiers en acti- 
vité. Notre industrie n'en est pas encore généralement là dans 
la môme spécialité, mais elle comprend qu'elle doit y arriver le 
plus rapidement [loisible; elle fait des efforts en conséquence. 

Une expérience plus complète des caractères techniques du 
métier continu et une a^ication générale des connaissances • 
précises, susceptibles de modifier avantageusement la substance 
dans sa transformation, devront contribuer ù uue réussite pro- 
chaine. 

Ce qui frappe surtout le spécialiste observateur dans les cas 
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où un desiderata industriel se présente, ce sont les services que 
peut rendre ce qu'on nomme encore à tort ki théorie^ et sur- 
tout la poMesdon dm moy«ni différents appliqués aux di- 

• 

verses substances pour en obtenir un produit de oaracttoas 

Identiques, r/cst-à-dire un fil. Le travail automatiqiu' de» sub- 
stances textiles^ déjà si riche en faits scientifiques, quuique 
d'une origine récente encore» n'est arrivé à en déduire des prin* 
dpes fondamentaux et à en dégager des lois générales que par 
la oorapaniison des moyens appliqués à chacune d'elles pour en 
obtenir un mAme résultat. C'est encore en étudiant la \aleur 
de ces principes et l'observation plus ou moins rigoureuse des 
lois rationnelles, qu'il est possible de vaincre plus rapidement 
les dtffloultés de la nature de celles auxquelles nous venons de 
faire allusion, et qu'on est parvenu à en surmonter un grand 
nombre dans le passé, depuis que l'observation et les méthodes 
exactes et raisonnées sont vaques se substituer aux moyens em~ 
piHques. 

Il n'y a pas une spécialité et un progrès sérieux qui ne nous 
ofl're une preuve de ce fait depuis près d'un demi-siècle. Aussi 
les arts textiles conuuencent-iiâ à être Tobjet de travauii scien- 
tifiques dignes d'être lemarquée. L'Exposition dernière peut 
même être exceptionnellemënt signalée sous ce rapport. Les 
ouvrages spéciaux de plusieurs autours, mentionnés dans le 
rapport oiliciel sur le concours de 1867, montrent, pour la 
première fois, un certain nombre de traités devenus nécessaires 
au progrès. Leur importance grandira à mesure qu'on sera 
mieux pénétré des services que ces sortes de publications sont 
apiiclées à rendre ; il ne leur faut à cet eO'et qu'un peu plus dt; 
popularité. 
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§ 10. — Etat compnratif tien déponsoK dn nuUériel 
et des ttml» g^néwmux du ttoMme. 

Tissage uni, — Les considérations présentées précédemment 

(lîv. 11, chap. vj sur le tissage en gi'^néral font pressentir â 
priori qu'il n'y a dans les métiers à travailler les étotTes unies 
aucune différence essentielle ; leurs organes restent les mêmes, 
quels que soient d'ailleurs la nature des flls et même le mode 
d'action . Les métiers mécaniques ne se distinguent de ceux 
manoauvrés à la main que par certains détails accessoires, et 
par les transmissions de mouvements. Si cependant les pi-ix des 
machines pour transformer les fils en toile varient, cela tient 
uniquement à une différence de poids et de force nécessitée par 
les diverses substances à tisser. tableau suivant des prix des 
métiers d'une même largeur appliqués au tissage des matières 
principales donnera une Idée des rapports de force et de poids 
dans les divers cas. 

PHcB /'im mêttsr «Moinif I91M êsmpkt é$ I MUrt iê l»§m», ûv$ù a» 
.MStwrirett tHt pu eassê^nms, rêgubumr, /rii», liinffef méeampieg 
peigne à reseort, eie. 

Pour lei cotottnadM ordinaires • 250' 

Pour les cotooiudes Ibrtes* ...... » è 205 

Pour U soie SaO 

Pour la laine 320 

Four In toilo, suivant la force de 4à0 à GOO 

Pour la toile à voile 800 

Pour un métier complet à maUleSj pour faire de» 

tissus spéciaux • 770 

t 

Ces prix, concernant les métiers à faire les unis les plus sim- 
ples et les armures fondamentales, varient néoessairement en 
raison des latgeurB des métiers et îles étoflès à exécuter. Pour 
ceui à plusieurs navettes, plus oompliquos, paroodséqueat, lee 
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mêmes largeurs se payent plus cher, leur tarif varie un peu, 
suivant le d^ré de perfectionnement de ce genre de machines, 
qui commence à se généraliser. 
Voie! d'abord les prix pour les métiers les plus simples à 

tissrr les unis sur diver.^t's largeurs admises couramment dans 
l'industrie des lainages ras. 

Priûo du militn en raison da divertes duMnitonf . 



1"',16 48:)f 

1 ,30 500 

i ,liO 510 

1 ,«0 5S0 

1 ,70... : 600 

1 ,aO 630 

i ,90 700 

. « ,00 ; 7S0 



Les fils destinés à être tissés automatiquement doivent être 
préparés mécaniquement au préalable. Chaque assortiment de 

métiers à tisser nécessite, par conséquent, des appareils à l>o- 
biner, à ourdir, à encoller, à mouiller les trames, fonctionnant 
automatiquement comme les métiers* On peut évaluer hi dé- 
pense de ce chef, dans un. atelier de tissage, à une somme ^ale 
à la moitié de celle de la valeur des métiers. 

Si, par exemple, on a dépensé 'ioO,000 francs pour cent mé- 
tiers à tisser, il faudra compter sur une dépense totale de 
475,000 francs, les accessoires complémentaires dont il vient 
d'être question s'élevant, dans ce cas, à 175,000 francs. 

Il y aura de plus h ajouter une certaine somme pour l'acliat 
des pièces de rechange, telles que navettes, taquets, harnais, 
peignes, bobines, etc. Ce chiffre est variable en raison du mode 
de tissage, du plus ou moins de résistance des fils, du genre 
d'articles et surtout de la qualité des matières employées dans 
la confection des diverses parties du métier. Les navettes se 
vendent à la douzaine et vaieat, en moyenne, lorsqu'elles sont 
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en buis, pour métiers ordinaires, de 18 àSO franes la domaine. 

Les peip^nes sont tarifés en raison de leur réduction, de 80 cen- 
times à 1 franc par vingt deutii; les harnais, sur le nomlji e des 
mailles et la nature de la substance dont elles sont faites, car 
elles sont plus chères ea laine retorse qu'en coton. U y a. une 
différence de 7S centimes par huit cents maiUes en faveur des 
premières. 

Les taquets sont achetés au poids et suivant l'espèce de ma- 
tière^ si c'est du cuir ordinaire ou du buffle. 

Ces dernières pièces, entrant dans la catégorie des articles - 
de rechange, sont comprises au nombre des éléments dont le 
remplacement constitue ieb Irais d'entretien et les dépenses 
générales du tissage. 

Le tissage autp|ttatique est moins avancé jusqu'ici dans, ses 
applications que la Qature. Au point de vue de l'exécution mé- 
canique de ce travail, il n'y a pas plus de difflculté pour Tune 
que pour l'autre de ces opérations. Si doue le. tissage méca- 
nique n'a pas encore aussi généralement remplacé la main 
que la filature, cela* tient à des conditions spéciales d'exploi- 
tation, à la moindre différence entre les deux sortes d'outillage 
mécanique, et à des écarts bien moindres dans les résul- 
tats économiques entre les deux manières de procéder. Un ou- 
vrier tisseur à la main ne produira, il est vrai, en moyenne 
qu'un tiers à un quart du produit qu'il pourra obtenir eh diri- 
geant des métiers mécaniques ; mais cette différence se trouve 
en partie compensée par celle des frais généraux, insigniliants 
pour le travailleur isolé, si on les compare à ceux de l'usinier. 
De plus, dans une foule de cas, celui-d trouve avantageux de 
s'en aiTranchir complètement en faisant travailler à façon sur 
des métiers appartenant à l'ouvrier lui-même. La môme com- 
binaison n'est pas impossible pour la filature, mais la produc- 
tion au rouet serait trop insignifiante pour pouvoir constituer 
une industrie sérieuse dans les pays manufacturiers^ Nous 
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avons, d'ailleurf , déjà vu que la ooncumnœ ^oonomique des 

machines est telle, que les fileuses à la main ne peuvent plus 
compter qiio sur des salaires insignifiants. Le tit^sage à bras lui- 
môme, quoique son existence soit encore possible dans certainos 
localités et pour certains articles, ast chaque jour plus nuniaoé. 
Naguère encore le travail automatique n'était pratiqué en (^nd 
que pour les cotonnades; il se propage actuellement d'une 
façon contitiue dans toutes les autres spécialités. Il eât appliqué 
dans des proportions diverses au tissage de la toile, des lainages 
ras, de la draperie, et même k certains articles en soie. 

Pour les calicots, les mérinos et les objets foulés, les résul- 
tats, sans (*tre également économi((uos, sont cependant n^sez 
courants dès à présent pour pouvoir en faire la comparaisou. 
Cette comparaison paut s'établir an calculant, dans chaque cas, 
le rapport moyen entre le travail théorique et le travail effectif 
d'un métier. On sait que le premier est celui que fournirait le 
métier, s'il marchait à sa vitesse normale sans être arrêté pour 
aucune cause quelconque $ le second consiste dans le travail 
réel obtenu, 

Supposons , par exemple , un métier pouvant frapper 
:^00 courses de trame ou duites à la minute, appliqué à une 
toile d'un mètre de largeur, avec 30 duites au oentimètrey ou 

3000 au mètre; il faudrait théoriquement ou 45 minutes 
pour faire un mètre, et en 42 heures ou 7â0 minutes, il tisse- 
rail -^ = 48 mètres de tissu. Mais, par suite des temps d'ar- 
rêt ocoasiounés pour dunger la navette quand la trams est 
épuisée, pour rattacher les fils qui peuvent sa casser, soit dans 
la chaîne, soit dans la trame, soit par tout autre accident ou 
cause d'arn^t, la production réelle est toujours moindre. rap- 
portentreie rendement vrai et le rendement calculé est variable, 
toutes choBCB égaies, avec la résistance et l'élasticité des fila; 
il ast, pour In cotonnades écnies oïdinatm, de 70 pour 100, 



Digitized by Google 



MATiRIBU ET FBAU û&MllRAlIX. H99 

c*est-à-dfre efti*an Heu de» 48 mètres, un métier ferait eetiraé 

marcher très-convonabloments'il rondait H:]™,()0, en supposant 
la vitesse et les éléments indiqués précédemment. 

Dans rinduBtrie de la laine raie det mérinos et autres, le 
meilleur rapport atteint jusqu'ici est de 60 pour 100. Toutes 
les localités n'y sont pas encore arrivées. Dans le tissage de la 
laine cardée pour draperie, le rendement est considéré conve- 
nable s'il est de 50 pour 100. Dans les articles mélangés avec 
chaîne en fils de coton doublés et retordus, tels que les articles 
alpagas, Orléans, en général, le coefficient de rendement peut 
plus facilement s'élever, h cause de la résistance et de l'élasticité 
particulières de la chaîne. Mais comme, d'autre part, on aug- 
mente, en général, la vitesse de ces métiers précisément en 
raison de la fiittgue que les matiftres peuvent supporter, le rap» 
purt de 60 pour 100 peut encore être considéré jcomme conve- 

■ 

nable. 

Il va de soi que les vitesses sur lesquelles nous venons de 
raisonner varient avec la qualité des fils de la chaîne et surtout 
en raison inverse des dimensions de l'étoffe à tisser. Plus celle-ct 
sera large et plus il faudra de temps à la navette pour y étaler 
son fil. Gela explique comment des métiers anglais, d'une 
largeur de 00 centimètres à i mètre, travaillant à l'Exposition 
avec une chaîne coton en fils retordus, pouvaient battre jusqu'à 
près de 400 coups, chasser près de 320 mètres de fils à la 
minute, et faire par jour jusqu'à 60 mètres d etolTe, à une ré- 
duction de 12 à 16 duites au quart de pouce, tandis que des 
métiers tissant de 2*,78 à 3 mètres de largeur, avec de la 
la laine cardée pour drap lisse, font à peine 60 coups dans le 
môme temps, correspondant, par conséquent, à une longueur 
maûma de 60 x 3°* = 480 mètres de fils. 11 est vrai que les 
vitesses cinlessus indiquées de 400 coups sont anormales; II 
ne'serait pas sage de les adopter d'une fiiçon courante. Le nom^ 
bre de coups de battant pour ce genre de tissage ne doit pas 
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dépasser 250. Pour les métiers tissant les articles en pure laine 

avec châitie en ûls simples, le nombre des coups de battant est 

bien lïiuiudre. 

Voici, d'ailleurs, les vitesses concernant les métiers pour 
l'article de Reims. - 





MNOII 


NOMBRE THÉORIQUE 


NOMBEB Erracnr 




de 


Je rou}>^ de baltuDt 


de duitr<« 


mélie/'s au peigne. 


cogp« A U minate. 


en douzfi heures. 


liMées en douio heures. 


I,i7 
1.40 

1 .r.o 
2,00 
S,50 


170 
150 

ino 

lUO 

80 


12^.400 
108,000 

93 GOO 
72,000 
57 000 


75,000 
70/X» 
80,000 

• 

• 



On voit que le rapport du rendement des deux premiers mé- 
tiers dépasse un peu 60 pour 100, et le troisième atteint cette 
proportion, (juant aux deux ^^randes largeurs pour chiUes, 
lorsque la production atteint 40 à 45,000 duiles, on peut la 
considérer actuellement comme rendant tout ce qu*on peut 
exiger. 

Des primes dencourayemeiU pour accélérer la produciion \ 
— Pour stimuler l'attention et le soin dos ouvriers et obtenir 
le plus sûrement possible le maximum d'effet possible du ma- 
tériel, les prix dè façon se composent d'ordinaire d*une rétri- 
bution fixe par nombre de duites tissées, suivant les largeurs, 

* La Vitesse llii'orique (les métiers peut «^tre plus ou moins approchée, 
selon que Touvrinr est plus habile et suivant qu il a un nu deux métiers 
sous ^ surveillance. Quoique, dans certaines localités et pour certains 
articles, on rencontre encore quelques difficultés pour faire conduire deux 
méliên par une seule peraoone, la question étant pratiquement résolue 
dans d*aQtrcs, on ne peut raisoôner que sur une production obtenue de 
oelte Ciçon, 



Digitized by Google 



MATÉimU ET IRA» GÉHÉIIAITX. 401 

et d'une prime échelonnée en raison de la production dépassant 
une limite déterminée à l'avance, et établie sur la conduite de 
deux métiers par une seule personne, comme cela est pratiqué 
déjà dans plusieurs spécialités. 

Pour les cotonnades, par exemple, il n'y a plus d'objections, 
depuis longtemps déjà, chaque ouvrier conduit deux métiers. 
Dans les lainages ras, qui, sous le rapport des largeurs et de leur 
exécution, ont une grande analogie avec les tissus de coton, ce 
mode est moins g('nt'ral. Il est cependant particulièrement 
avantageux au point de vue des salaires ; un ouvrier à ReimS| 
par exemple, peut ôtre occupé à deux métiers gagnant en 
moyenne 4 fr. 50 c. par jour, lorsqu'il reçoit à peine 2 fr. 10 c* 
s'il n'eu peut soigner qu'un. 

Voici d'ailleurs les tariis pour les principaux articles mérinos 
en laine pure, suivant les diverses laigeurs et croisures. Les 
tableaux suivants ont en même temps pour but de donner les 
compositions ou réductions et croisures des articles les plus 
généralement exécutés. 



TTFB8 




SALAIRE nXS 




4m 


por 


MiTIBBS. 


TtSSDS. 


1000 DUITB8. 




m. m. 


CentloMt. 


9 8 

5 4 
150 
iOO 
170 
180 
190 
200 

m 


1,00 à 1,10 
1,28 à 1,56 
1,56 à 1,62 
1,70 à 1,80 
1,70 à 1,80 
1,80 à 1,95 
1,95 k 2,00 
2.00 à 2,20 
9,90 à S,40 


5,00 
5,50 
3,80 
4,50 
4,75 
5,15 
5,50 

c.oo 

7,00 
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HftlROS 
GM«mw : M.t — 17 l/S.— M.S 


CMMfnw: 15.1 . 14 1/1 ~ It.l 

• 


OtOtiBIM. 

Façon. 5 iusqu'9 100.000 
Prime, i de IW 1 405.000 
_ 2 de 105 à 110.00O 

— 3 de 110 à 115.000 

— 4 eiHlcseiM de IICI.OOO 


CmtuDM. 

Façon, 3 iiuqa'4 105,000 
Prime, 1 de 105 k 110,000 

— 2 de 110 à 115,000 

— 3 de 115 & 120,000 

— . 4 M-deaw de 480.000 


■danoB: e/i 


GMMania : 10.8 - 18 - it.S — 8 


Façon. 3 jusqu'à 110,000 
Prime, 1 «le 110 à 115.000 

— 8 de 115 à 120 000 

— 3 de 120 à 125,000 

— 4 au-dessa3 125,000 


Façon, 3 jusqu'à 115,000 
Prime, 1 de 115 à 120,000 

— 8 de 180 à 185.000 

— S de 125 à 1^0.000 

— 4 au-dessus de 130,000 


MÉRINOS: 6/4 
GwNMUi : 19.8 - 11 i/S — It.l 


■ mt^^^ - - ^ 

MâRlNOS : 5/4 
GaOttOUi : 15.1 ~ 14 Ip — 13.1 


Façon, 3 V« jusqu'à 07>.m 
Prine. i <ie 95 à loo.uoo 

— 2 de 100 a 105Jt00 

— 3 de 106 i 110,000 

— 4 an-deesm de 110,000 


Façon, 31/1 jusqu'à 100,000 
PriflM. 1 de 100 à 105.000 
' -^'^ à de 105 à 110.000 

— f de 110 à 115,000 

— 4 an-deiMU de 115,000 


■ÉRIKOS : S/4 | MÉROIOS : 5/4 
OUMW : 18 il IJt J' Gaonmi: U.8.ie-ie.5->» 


Ceotlmra. 

Fmod, 3 jusqu'à 105,000 
PrUne. 1 de 105 à 110,000 
. 2 de 110 à 115.000 

— 3 de 115 à 120,000 

— 4 ae-d«m de 180,000 


GintiMt. 

Façon. 3 »/t jusqu'à 110,000 
PrUne, 1 de iio à ii5,uc)0 

— ' 2 de 115 à 1-JO.OOO 

— 3 de 120 a 120,000 

— 4 aih^aa de 195,000 



Voici maintenant Fensemble des éléments intéressants à con- 



naître dans la production des divers articles ; nous les réunis- 
sons dans le tableau de la composition des étoffes ci-dessus 
indiquées. 
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4.45 
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114 
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8.00 
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Â i i i. 
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9.10 
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\ 


15.2 


110 




4.45 


B 


9.75 


8,400 










130 




5 80 




11.75 










16.9 


110 


95 


4.25 


140 


10.10 


8,900 










122 




4.G5 


> 


11.70 


* 










130 




5.10 




12.60 










17 1/3 


110 




4 25 


143 


10.45 


9.600 








122 




4.65 




11.50 


> 










130 




5.15 




IS.80 


• 


• 


• 
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Pour pouvoir comparer la série des éléments des tissus de 
QOtoB les plus ordinaires |i celle de la laine rase du m)leau 
précédent, nous donnons d-dessous l'ensepible des éléments 

des cotonnades les plus généralement fabriquées. 
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On trouvera tous les éléments correspondants, oonoemant tous 

les genres de lainages drapes, dans le chapitre xvi, t. II, de notre 
Traùé du travail des laines. Quant aux autres articles unis de 
la soierie, par exemple, les compositions yarient à l'infini, par 
les réductions, les qualités, les titres, et même l'état de la ma- 
tière. Les fils de la chaîne, plus ou moins réduits et fins, peu- 
vent ôtrc : simple, double, triple, etc.; écrus, gréges, souples 
ou cuils ; nous en avons fourni de nombreux exemples (liv. I, 
chap. vi). Nous n'avons pas à revenir sur ce sujet, sous ce rap- 
port. Nous devons nous borner à présenter quelques considéra- 
tions relativement aux prix dê revient gf''néraux du tissage des 
diverses sortes d'étoffes unies dont il vient d'être question. 

Prix de revient du tissage automatique des articles unis. 
Les éléments qui doivent entrer en ligne de compte dans l'esti- 
mation de la dépense du tissage sont, en quelque sorte, indépen- 
dants de la nature des substances à tisser. Ds se composent, en 
général : de Tintérôt de la somme dépensée pour les bâti- 
ments nécessaires au matériel et à son exploitation; â* de l'in- 
térêt et de l'amortissement du montant du mobilier industriel ; 
3° des dépenses annuelles générales pour la force motrice, le 
chauffage, l'éclairage et les salaires ; 4" des frais d'entretien, 
de gestion, d'impôts, d'assurance, etc. 

Ces éléments varient en raison de la différence des .prix des 
métiers ci-dessus indiqués, de la force variable qu'ils exigent, 
et de la production pour chaque espèce d'articles. En opérant les 
calculs concernant un certain nombre de spécialités, on arrive 
à des prix d'unités peu comparables, en apparence, si on ne 
tient compte de la variation des éléments dont les tableaux ci- 
dessus peuvent donner une idée. 

Ainsi, si on arrive, par exemple, à déterminer le prix du 
mètre de tissage d'un calicot, d'un mérinos, d'un drap lisse et 
d'un taffetas, il iaudra décomposer chacun de ces types pour 
savoir s'ils sont comparables sous le rapport de la finesse et de la 
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réduotion, si, en un mot, on a bien tranefonné une même lon- 
gueur de fils dans des œnditions à peu près identiques. 11 est 
d'ailleurs dil'licile de trouver les fils de différentes natures em- 
ployés à des articles à peu près comparables. Ainsi , par exemploi 
le tfssage automatique transforme raranent des fils dépassant 
20,000 mètres aii kilogramme pour les lainages drapés. Pôur 
le lin, les num(^ros sont plus bas encore. Dans les mérinos, 
ils sont, au contraire, généralement plus élevés. Le ooton 
seul offre uné échelle complète de fils tissés automatiquement, 
depuis les titres les plus bas jusqu'aux plus élevés. 

Gomme en résumé la dt-peiise flu tissage, aussi bien à la main 
que mécaniquement, est, toutes choses égales d'ailleurs, pro- 
portionnelle à la longueur de trame tissée dans chaque cas, 
nous avons, par de nombreui documents et calculs, eherché à 
nous rendre compte des frais relatif' pour insérer la même 
longueur de trame dans les tissus les plus répandus, nous 
avons pris pour unité commune le kilomètre de iiiâ et consigné 
les prix dans le tableau suivant : 

IMmm 4p fvlx Êm tlMagè MiaMAUqae pomr mMftm 

Cotonnades avec du ftl n* 36, oo 7$ ,ttOO mètres au kilogramme . . . 0^,032 

Toile èt lia d*adè fiflessè moyenne, du numéro 10 0 ,190 

Drap lisse du numéro U, à 20,000 mètres au kilogramme 0 ,000 

Tissus croisés mérinos en Uune, 85,000 mètres au kilogramme. . . 0 ,060 

Tissus, tricots en laine 0 ,001 

ki encore pour le môme genre de travail l'avantagé reste au 
ooton. 8i la laine cardéa présente un asseï grand écart, oela tient 

surtout à ce qu'il y a une différence dans la résistance des fîls. 
Mais IVcnrt est bien plus s^nnd encore entre le coton et le lin. 
Cette différence, qui s'élève prestpie au triple de la dépense, pro- 
vient delà roideur et du manque d'élasticité du lin à l'état où ces 
fils sont tissés. C'est à peine si, ii laigeor égale, un métier ft fidie 
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lé toile peut barcfaet* àvèé la Moitié de lâ vitessè de ceux qiîi 

tissent le coton. Pendàrlt que rertaiiis de Ces derniers donnenf 
200 coups de battant et plus, les métiers à lin en réalisent à 
peine iOO. Ën allant plus rapidement, on s'exposerait à des rup- 
tures de fils, à des inalfa^ons et surtout à une perte de temps qui 
neutraliseraient les avantages et les économies recherchés. C'est 
donc dans la 4aine lisse que les progrès se rapprochent le plus 
de ceux dîi coton^ aus^ bien dans le tissage que dahs la filature» 
Glet>endant j il est lin genre de tiss«lge éminemment écono- 
mique dans toutes les cireonstancès où il est ap()licable, puis- 
qu'il n'atteint pas un demi-centime pour tous les frais d'entre- 
lacements de 1,UÛU mètres de fils. Nous avons cru devoir 
signaler êe résultat, parce qu*il nous semble qu'il n'est (ms 
aussi apprécié qu'il devrait Tètre; Il est certains articles pour 
lesquels le tricotage pourrait se substituer au tissage à lils 
serres et, entre autres, pour l'exécution d'une catégorie de pro- 
duits destinés à reoetoi^ le foulage et les apprêts du garnissage 
pour Tétements èhauds et élastiques; La confeetioii des gants, 
gilets et vestons, qui eët dans ce <Uis, en a su ftdre son profit. 
M. Buxtorf, dont nous avons eu l'occasion de signaler les divers 
progrès dans la construction des machines à tricoter, s'est parti- 
culièrement ingénié à exécuter des métiers propres dux lainagei 
drèipés* 

§ fi. La trta«tigc appUqué â ta tetatm», 

L'extrême bês prix dii tissage à inailles a fidt surgir demiè- • 
renient nne application des plus originales, que nous ne pou- 
vons nous empAcher de signaler incidemment. On a eu l i(l<''e 
de faire intervenir le tricotage dans la teinture des fils. A cet 
effet, au lieu de teindre les fils ou de les imprimer par les pro- 
cédés ordinaires, on les tricote au préalable pour en &ire une 
étoffe moUe et lâche, qu'on teint par immersion, puis, le tricot 
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teint, on le défile en le dévidant en échemux. On a alors le 
•fil à l'état voulu, tânt avec une régularité et avéc une éoo» 

nomie notables. 

§ t». — Mk MHqMwé tfM«a< a la mIk 

U est des localités et des articles pour lesquels le tissage à la 
main n'est pas payé plus cher que le travail automatique : 
c'est le cas où le premier forme l'exception, c'esi-ànlire où 

les machines se sont, en, général, substituées à la main. Il 
n'existe plus là que des malheun iiv trop vieux pour changer de 
spécialité, et rrduits à se contenter d'un salaire qui ne dé- 
passe pas le prix de revient du tissage mécanique*; c'est le cas 
de certains tisserands de cotonnades dans les montagnes des 
Vosges, aux environs de Tarare, etc. Mais, partout où le tissage 
mécanique n'est pas encore généralisé, tel que dans la fabri- 
cation des lainages drapés, des soieries, etc., le prix delà main- 
d'œuvre est beaucoup plus élevé que celui du tissage automa- 
tique, même pour le travail le plus simple, pour les articles unis. 

Ainsi, par exemple, dans la draperie, le salaire du tissage à 
la main coûtait environ le double du tissage mécanique, c'est-à- 
dire de 80 à 90 centimes le kilomètre de fil de trame*. Des 
différences aussi importantes se remarquent pour les soieries 
unies, qui, au métier mécanique, reviennent, avec les prépara- 
tions, à 35 centimes, 1;\ où le salaire de Tourner en chambre est 
payé de 50 à 75 centimes. Pour les velours unis, la maige est 
plus grande encore, attendu que l'unité de fil tramée à la main 
revient en moyenne à 1 fr. 45 ; or, ce chiffre se trouve réduit de * 
plus de moitié pour tous les articles susceptibles d'être tissés 
mécaniquement. ' 

* Depuis la propagation du tissage automatique, recarl cotre les prix 
tend à se niveler. 
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JU est évident que, partout où ua tissage automatique peut 
s'établir sur une échelle convenable avec des frais généraux 

réduits à un minimum, et des probabilités d'être suffisamment 
et constamment alimenté, il y aura avantage sous le rapport 
économique et certitude de produire, en général, au moins 
aussi bien qu'à la main; mais cette nécessité de &briquer 
des articles d'un écoulement facile est presque une condition 
s///f? qua non; autrement, le fabricant a intérêt à ne pas se 
charger d'un matériel ibrt dispendieux et de £rais généraux 
qui ne peuvent être sensiblement réduits en temps de chô- 
mage, de crise et de mévente. Devant des craintes do cette 
nature, bien des industriels préfèrent payer parfois la façon 
plus cher, et n'avoir à supporter la dépense que pour des 
produits d'une vente à peu près assurée. U est vrai qu'avec 
les exigences des affaires actuelles, l'élément du temps doit 
être également pris en considération. Une transaction possible 
et avantageuse dans un moment donné et dans la période où le 
travail automatique la rendrait réalisable, devient parfois im- 
possible, s'il faut se soumettre à la lenteur, à l'irrégularité 
d'exécution et de livraison du travail à la main. Ge sont, au- 
jourd'hui, ces considérations, bien plus que des questions pure- 
ment techniques, qui peuvent influer sur le choix du mode do 
travail à adopter; tout bien pesé, le travail automatique l'em- 
porte presque totijours pour les produits unis et courants. 
Quant aux articles fiiçonnés, l'Exposition a démontré que 
le tissage mécanique y gagne également du terrain, surtout 
dans certaines spécialités et genres déterminés. On ne peut^ 
par conséquent, pas passer ce surjet sous silence. 

Tissqge automatique des façtmnis. — Les étoffes fiiçonnées * 
varient à l'inflni; il suffît de se reporter au chapitre vi du 
livre I" pour s'en assurer. T^s moyens de les produire sont 
indépendants de la nature des substances qui les composent. 
Un chAle &çottné»en coton, en laine^ en soie, etq., sera tissé 
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exactement par les mômes moyens fondamentaux. Il en est 
de théine de toutts «uM espèoee de ûam. Il n'y a dôiio de 
distiiietiëtift à établir 4(i*dtiM les genres plds oa linlns ecun- 

pliqués. 

Au point de vue des moyens techniques employés, on peut 
distinguër les petits et les grands façonnés^ el subdivisèr eha- « 
cunë de ces brandies ed plosiedrs eatégbries. 

Aitosl^ soué le MppoH de l*outll]age, nous subdivlseronsiës 
petits façonnés dô la manière suivante : 

i** Les articles lisses tjui ne sont façonnés que par des trames 
oontinoes, tds que leé eamaui de toutes sortes^ les écossais, 
ksbolivarsl 

2" Les petits façonnés de toutes espèces, fleurs, figures, 
sujets quelconques, devant surtout représenter des elTcts à 
relief) plus facilement obtenus par le tissége à la manche; 

3* Les fii^nnés les (dus sUnplesà deux oduleursi tels que les 
dahias^sen général; 

4 Enfin, les nombreux articles riches en toutes substances, 
depdis les magnifiques portraits simulant la gravure en taille- 
douc6 jusqu'aux imitttioas des ohàles de llndè. 

Le tissage automatique a dès à préseiit abordé d'une ftpon 
plus gu moins large les trois premières catégories d'articles et 
môme quelques-uns de la quatrième. Mais le progrès le plus 
remarquable de la dèrniôre Ëxjtosition consistait dans les mé- 
tiers aUtomatiqnes pcmr tisser les articles nécessitant le oon- 
eott^ d'un plus ou moins grand nombre de navettes. Nous 
n'avons pas à revenir sur les divers systèmes de ce genre dé- 
crits déjà avec figures (liv. Il, chap. v, § 15). Nous avons égale- * 
ment donné alors quelques chiffres des avantages que présen - 
tentées ttiétiers. Aussi leur emploi conlmehoo4-il à se propager 
dans presque toutes les spécialités si nombreuses qui ont be- 
soin de fils de couleurs différentes dans la trame. 

Le ^rix de ces métiers à revolvers ou à tiroir rectangulaire 
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à mouvement de ta*éUvient, rMé en raleon du nombre des 

navettes changeantes, et suivaht que ces navettes font chacune 
successivement une allée et une venue, et superposent, par 
eoQSéquent, deux duites dë même couleur, ou qu'elles Uvvail» * 
lent duite à duite {jriek and piek) des Atiglais, permettant de 
chan^r de couleur à chaque course de la navette, et de chasser 
une duite simple bleue, par exemple, puis une rouge, et ainsi 
de suitei sans être obligé^ pour chacune d'elles, de la faire aller 
et revenir successivement d'une lisière à l'autre. Avec ces cbtn- 
binaisons et un métier à dnq ou six navettes^ on peut produire 
à peu près la plupart des articles de cette catégorie réclamés par 
la consommation. Les métiers de ce genre à largeurs égales 
valent, en moyenne, 200 francs de plus que ceui à faire les 
unis; si cependant le nombre des navettes passe quatre^ l'aug- 
mentatton s*élève de BO frAnos enviroii pâr navette. 

Quant aux métiers pour certains petits façonnés susceptibles 
d'être exécutés au Mécanisme Jacquart, pour lesquels on pré- 
ftre néanmdni les nArehetf ft càuse du rtnebâ^ ils sont amobr- 
d*hvà exécutés avec un gjand sbidi sâfas trop de tomplicatioBS^ 
et fonctionhent avec un t>Ias ou moins grand ndmbre de mar^ 
ches ; il y en a dont le nombre s'élève jusqu'à ving-quatre. 
Cependant on s'ingénie pour combiner des montages sur le 
métier iacquàrt [fermettant d'j produire les apparences d*un 
tissd fiiit à Id marehe | les moyens deviennent alors sensible- 
ment plus simples. On peut donc considérer le système Jac- 
quart conmie universel, pouvant produire, à volonté, depuis 
k toile la plus ordinaire jusqu'àux vèlours fii^onnés épinglés, 
aux brocards, etc.; ete. 

Mais jusqu'ici les articles riches, dits hautes nouveautés, pour 
vêtements, tentures, ameublements, sont encore produits h peu 
près exclusivement à la main. Le progrès économique le plus 
saillant, dont la fibrioition del châles ebmmenœ à &ire son 
profit} cinisislt dans la Aibstttiittoli du papier au cartod. 
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Montions par quelques chiffres la portée de ce progrès, pour- 
suivi depuis près d'un demi-siècle. 

Comparaison économique entre l'emploi du carton et du pa- 
^ pier dans les métiers Jacquart, — Soit un appareil d'une éten- 
due moyenne de 400 à 600 crochets : 

1,000 cartons qualité ordinaire, y compris i'enlayage» coûtent en 
moyenne 18' 

Ces 1,000 cartons peuvent être remplaces par 13™j2o de papier 
à 25 ceutimes le mctre, donc. . . « • • « . . . 3 ,31 

DUférence au mille en faveur dn papier U%6S« 

Pour un dessin de rliAlcs de 20,000 cartons, ce qui est loin 
d'être extraordinaire, l'économie de ce chef serait 20 X 14,69 
9=393^,80. Si on a seulement vingt métiers en activité, ce se- 
rait â0x393',80s7,876 fbincs de bénéfice direct pour un 
dessin, non compris les avantages* d'une réduction dans Je 
transport et les frai? de loyer du magasin des cartons. 

L'économie augmente avec rriévation du prix du carton : il 
y en a qùi valent jusqu'à 50 francs le mille, soit à cause de 
leurs dimensions, soit parce qu'il fiiut les vernir pour les 
mettre à l'abri de l'humidité. Le papier moins épais n'est pas 
aussi sujet à gondoler par l'action hygrométrique et peut se 
passer de vernis. U suffît simplement, dans l'emploi du papier, 
d'avoir la précaution de ne le percer que brsqu'il est parfaite- 
ment sec, afin que son rétr^issement ne puisse pas avoir d'effet 
sur les petits trous et ne les empêche de fonctionner. 

Malgré la lenteur avec laquelle cette substitution du papier au 
carton se réalise, die se propagé néanmoins dans une propor^ 
tion sérieuse, comme nous avons pu nous en assurer. Le temps 
qu'il a fallu à sa propagation tient en grando partie de l'organi- 
sation de la fabrication des tissus façonnés, où il y a peu de grands 
établissements dont le matériel appartienne au manufacturier. 
L'outillage, propriété de chefe d'atelier, se trouve disséminé 
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par groupes de quelques métiers daos de petits locaux. Les 
eiploitants peu aisés ont rarement les moyens défaire lesavanees 

pour changer ou modifier leur modeste matériel. L« grand in- 
dustriel^ de son côté, n'a pas de muliC assez puissant, en ap- 
parence^ pour faire lui-même ces avances. Des transformations 
de cette nature ne peuvent donc se réaliser que lentement; il 
en est de même du tissage automatique au Jac{{uart pour les 
articles où il est cependant applicable dès à présent. Os tissus 
comprennent surtout des damas ordinaires pour ameubleuient 
et certains articles damassés en laine pour robes. Voici d'aile 
leurs un tableau des métiers de ce genre, déjà assez répandus 
dans la pratit^ue : 



lABCBUR 
det méUen 


LARGBUB 

. *m 


NOMBRE 
de 

eoapedelicttnt 


NOM BRB 


PRODDCIIÛH 


> 










m. 


m. 








i,GO 
1,52 
1.44 
1,44 
i,00 


1,50 
1,42 
1,33 
1,2G 
0,70 


130 

130 
130 
130 

150 


41 
57 
99 

25 
27 


10 
12 
90 

22 
25 



UAri'ORT 
eotre l i priviluction 
Ibéorique 
tt 



47,48 
61.96 
5S.4i 
64,35 



100 



D'après les résultats indiqués par ce tableau, on remarque 
une variation assez considérable dans le rendement des mêmes 
métiers fonctionnant dans des conditions identiques. Le résultat 
le moins avantat^eux concerne le tissu le plus large et le plus 
serré. Le plus étroit et le moins réduit donne, au contraire, le 
rendement le plus favorable, par suite de l'augmentation de 
vitesse qu'il est possible d'imprimer au battant. Dans ce cas, 
\q coefficient est aussi élevé que pour les lainages unis tissés 
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sur une môme larf^eur. Nous avons pensé devoir publier ce| 
résultats provenant d'un lissage anglais, pour démontrer la 
possibilité du travail automatique des façonnés. Nous en avons 
d'ailleurs cité plusieurs exemples, dans le courant de cet ou- 
comme ayant fonctionné à l'Exposition. 
Quant au tissage automatique des métiers à tricots, c'est 
un fait passé en général dans la pratique, et d'autant plus 
avantageux que ce travail réclame très-peu de force motrice. 
Un seul cheval dynamique suffit à quinze et parfois à vingt 
métiers circulaires des plus volumineux, et un seul ouvrier 
peut en surveiller quatre. 11 est par conséquent facile, en se 
rep<irtant à ce qui a été dit au chapitre de» tricots, d'établir les 
comparaisons entre les avantages du tricotage sur les métiers 
ordinaires et les systèmes complètement automatiques. 



• ' CHAPITRE XI. 

^ DES CONSiOUlÉNCES 1>U DÉVELOPPEMENT 

* • 'DU SYSTÈME AUTOMATIQUE. 

Pour donner une idée exacte des causes du développement 
constaté dans les industries textiles en Europe, il suffit de jeter 
un coup d'œil sur le passé. Depuis les temps historiques jusqu'à 
la tin du siècle dernier, le progrès. fut lent, môme dans les con- 
trées les plus favorisées. La guerre, les troubles intérieurs et 
les fréquents changements de régimes administratifs troublaient 
profondément l'industrie, qui, déplacée et amoindrie, revenait 
péniblement point de départ. De là des fluctuations de pros- 
périté relative et de misère. La masse avec des moyens élémen- 
taires et circonscrits produisait peu, consommait moins encore; 
la clientèle se composait surtout des classes privilégiées. Aussi 
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l68 cbiffrai du oommerw e&térieur comprenaient^ls prii^eipi* 
tement les soieries^ les dentelles, les broderies, et plus tard, 

quelques draperies fines. Peu à peu, certains articles courants 
devinrent, pour TËurope, rpbjet d'échaDges internationaux; 
te travail des laiiuiges^ eotre autres, trouva un débouché danfi 
la licvant etmênie dans l'Inde et Teitrème Orient Cependant, 
vers la fin du dix-huîtième siècle, Tindustrie ooConnitoe, si 
puissante aujourd'hui, malgré les épreuves qu'elle a traversées, 
oaimit à peine. Le travail du chanvre et du lin formait une 
qcpupation exclusivement domestique, el ne suffisait pas aux 
besoins indigènes ; celui de la soie, d'une importance velàtive, 
(3tait daus reiifance. La production restreinte de cette matière 
n'était pas compensée par la qualité. 

Avec les moyens exclusivement en usage alors, toute la 
population de l'Europe eût été insuffisante, à fioumir les qoen** 
tités indiquées dans les taUeaux du chapitre précédent. Les- 
trois millions de fileuses au rouet de la Russie le démontrent. 
De plus, le sort des travailleurs, réduits encore à l'outillage 
primitif, reste des plus précaires aussi bien §n Orient qu'en 
Russie ; dès que la fitbrication s'intérpsse à la massa dont Touw 
vrier fait partie, et peut se développer par l'extension des 
moyens automatiques, la ponditiou du iravs^eur s'en trouve 
nécessairement ^éliorée. 

fies considérations expliquent les r^ngs oœupés par lee dilé« 
rentes spécialités qui, envisagées dant leur ensemble, se dasspal 
dans l'ordre suivant ; i° le coton ; 2,'' les laines^ 3° le chanvre et 
ieUn;4'' la soie. 

lie coton, comparé à la soie, présente une importance doublai 
et cette différence deviendra plus considérable encore pour sa* 
tisiaire à des destinations si diverses. Le chanvre et le \h\ 
prendront une importance égaie le jour où les transformations 
aeinqt aussi rationnelles et*au8si avancées qqe pour le coton, 
La production des lainai^ea, mpins exposés à des oscillations 
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brusques, se développera oatarellement en raison des usages 
qui lui sont propres. Les soieries sont soumises à des fluctua- 
tions plus accidentelles. Le courant actuel est donc entièr^nent 

opposé à celui de l'ancien n'iiime, alors que les produits de la 
soie occupaient le premier rang et ceux du coton le -dernier. 
De plus, la fabrication des articles communs donne souvent 
une rémunération plus large que celle des objets de luxe. Dans 
toutes les contrées où la population ouvrière trouve à s'utiliser 
au travail des machines, les salaires ont plus que quadruplé. 
La Russie nous en offre l'exemple le plus frappant, puisque, à 
côté des femmes occupées à un labeur pénible et payées à peine 
20 centimes par jour, les ouvrières des usines gagnent au 
moins { fr. 25 c. 

Mais, dira-trou, la production surexcitée par l'emploi des 
machines amène des trop-pleins et des chômages impossibles 
avec le travail manuel. Cette objection est plus spécieuse que 
réelle. Le mouvement industriel .suit la loi îles besoins j^éné- 
raux dans les circonstances normales. Le développement pa- 
rallèle entre la production et la consommation est nettement 
démontré par les chiffres précédents. Les troubles et les crises 
sociales atteignent aussi péniblement les travailleurs à la mdn 
répandus sur une grande étendue de pays, que la classe ouvrière 
condensée dans les centres manufacturiers ; seulement les 
effets diffèrent. Dans le premier cas, un état déjà misérable 
s'aggrave encore et se prolonge pendant un certain temps; 
dans le second, la population se Iruuse atteinte, mais pendant 
un temps bien moindre. Si l'on se préoccupe, en général, 
plus particulièrement des conséquences de cette dernière situa- 
tbn, c'est que le mal est plus évident, sinon plus ftcheux, et 
peut aboutir à des éventualités qui ne sout pas à craindre avec 
les travailleurs disséminés et habitués, hélas! aux privations. 
Mais lors môme que le travail manuel serait préférable au point 
de vue social, il serait aussi impossible d'y revenir que de faire 
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remonter un fleuve h sa source; car si l'rlan manufacturier est 
la conséquence du progrès et du mouvement normal des re- 
lations humaines^ il doit se continuer sous peine d*une réacUoii 
dont les conséquences effrayent Timagination. 

De la position indigne et honteuse où il av;iit i>U* relégué 
par les anciens, le travail a su prendre le premier rang dans 
les sociétés modernes, parce que son ascendant est à la fois 
matériel et moral. L*honneur de Findustrie réside dans le con- 
cours piatiipie qu'elle apporte à la pliilaiillinipit'. Klln a viviiié 
et transformé avec une rapidité féerique des localités désertes 
et stériles et constitué le iëvier le plus puissant de l'échange 
des idées, du bien-être, de la civilisation en un mot. Les peuples 
qui comprennent cette puissance se développent, grandissent 
en prospérité et en moralité ; ceux qui restent en dcliors du 
mouvement caractéristique de notre temps, dégénèrent et 
s'ab&tardissent. 

Cependant, loin d'avoir atteint à son a{>(ig('>e, Tinfluence ciid- 
lisalrice du travail comnieucu à peine à se niaiiif'ester. Si elle 
est irrégulière et chaucclantc parfois, ce n'est pus un signe 
de décrépitude, mais la conséquence d'une organisation frôle 
encore qui se heurte contre les obstades d'tine voie impar&i- 
tement établie. 

Le commerce s'aiTranchissant de plus en plus de ses en- 
traves, établit une solidarité entre toutes les parties du globe. 
Les transactions internationales forment désormais un grand 
marché oi!i se confondent les intérêts des points les plus éloignés. 
On dirait mie surface liquide qui ne peut être déprimée en un 
point sans produire l'elfet contraire au point opposé. 

Cet état de choses exige dans raveoir des garanties pour 
sauvegarder les intérêts de chacun. Le régime oonmierdal ne 
commande pas seulement des changements et des perfection- 
nementi» dans l'outillage, mais sollicite une situation en har- 
monie avec les tendances pacifiques et progressistes de nos 

ALCâK. — Arti ttcoUUt, 87 
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jours. Une usine bien oi^nisée doit chercher à diminuer les 
frais généraux, à utiliser le mieux possible tout le personnel^ 

à se procurer des débouchés et à se mettre à l'abri des mau- 
vaises chances. Pourquoi en serait-il autrement de la grande 
usine sociale? Pour celle-ci comme pour celle-là, le premier 
rang appartiendra infailliblement non à la plus fortei mais à la 
mieux entendue. La valeur d'une machine motrice ne se me- 
sure pas seulement d'après l'effort dont elle est susceptible, . 
mais d'après la régularité de son fonctionnement et le degré 
d'économie réalisé. 

Si de ces considérations générales nous passons à Texamen 
comparé des moyens techniques qui concourent aux résultats 
manufacturiers, nous nous assurerons de nouveau que les erre- 
ments surannés se trouvent sérieusement compromis. Les plus 
prévenus contre le régime actuel pourront se convaincre que le 
bien-être général des masses est proportionnel au degré de 
l'automatisation des industries. La diffusion des connaissances 
rationnelles aidant, ces industries ne sauraient manquer d'ac- 
complir révolution complôte qui leur est iatalement imposée. 
Examinons donc Vétat de moyens matériels des diverses con- 
trées, d'après les données fournies par la dernière exposition. 

■ 

§ i. — Dea uiat<^riels Indnstriols des diverses contrées et de 
quelques éléments qui iiiflueiit sar 1» puissance productrice 
des pays rivaux. 

Vmmia des outillages exposée dans les sections relatives 
aux arts textiles €t Fusage de ces matériels par les diverses 

contrées démontrent qu'il n'y a plus de différence tranchée 
dans les machines m activité des divers pays. Si tous n'exécu- 
tent pas toutes les machines en usage dans les manufiictures 
de tissus; si TAngleterre, la France, la Belgique, certaines par- 
ties de 1 Allemagne et les États-Unis soûl ù peu près les seules 
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contrées qui aient de grands ateliers de construction où s'exéct^ 

tent plus ou moins complètement les divers assortiments men- 
tionnés ou décrits dans cet ouvrage^les autres pays manufactu- 
riers n'en sont pas moins pourvus d'excellentes machines. La 
Russie, l'Espagne, lltalie et les autres localités de l'Europe 
•d'une importance moindre, les points les plus éloignés de 
l'Amérique et de l'Ocj^anie, travaillent actuellement avec les 
matériels les plus perfectionnés, sortis des ateliers de l'Angle- 
terre et de la France. Les filatures et les tissages qui viennent 
d'être mon(és dans la république de l'Équateur, aussi bien que 
ceux des environs de Victoria et de San-Francisco, sont dus 
aux meilleurs constructeurs de la France et de l'Angleterre. 
Ce n'est donc plus de la différence de la machinerie que dépend 
celle des progrès. Nous avons vu (liv. II, chap. tXj § 13) que 
dans les pays voisins, munis des mômes moyens matériels, les 
aptitudes dilïèrent parfois dans une môme direction. L'histoire 
des progrès industriels nous démontre un mouvement et une 
tendance d'empiétement continuel des nations industrielles les 
unes sur les autres. Ce qui se passe entre l'industrie de la 
Grande-Bretagne et la nôtre le prouve. Quuitjue rAngleterrc, 
sous le rapport de la puissance productrice, occupe le premier 
rang, la France a néanmoins (ait des pas de géant, si l'on com- 
pare l'origine relativement récente de son véritable essor in- 
dustriel. Mais, pour qu'il continue à se développer, il faut au 
moins ([ue les garanties internationales stipuli^csdans les Iraiti's 
ne puissent ôtre éludées. Ur, ces traités ont établi que certains 
produits étrangers payeraient à l'entrée en France un droit, 
dans le but d'équilibrer les conditions de la ildirication dans les 
deux pays considérés. Ces droits, grâce à l'élasticité des res- 
sources des producteurs de notre industrie, sont généralement 
suûisants lorsqu'ils sont loyalement acquittés, et ils le sont lors» 
qu'ils sont établis d'après des bases spécifiques; mais, si l'on 
en juge par reipérime, ils peuvent devenir illusoires si on 
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prend la déclaration de la valeur pour point de départ. C'est ce 
qui arrive trop souvent, si nous sommes bien informé, pour les 

articles tarifés ad valorem. Certaini s spécialités , cause de 
très-grands troubles, n'avaient pas prévu cette difflculté lors de 
l'élaboration du régime commercial qui nous rég:it. La solution 
de la question n*est pas des plus aisées, mais elle est possible. • 
Le point le plus difficile concerne des articles pour lesquels le 
mode de tarification n'a heureusement pas une frrande inii^or- 
tance, ce sont surtout ceux de mode, de fantaisie et de saison. 
Qu'un objet de goût plaise, ait la vogue, s'il est étranger, aucun 
droit, serailril plus élevé que ceux établis, ne Tempéchera de 
trouver des preneurs en France, et s'il est de fahriratioii fran- 
çaise, aucune concurrence du dehors n'empêchera sa vente. 
Mais ce sont là, il fiuit le leconnattrei des produits qui, dans 
la grande fabrication, constituent relativement un chiffre se- 
condaire. C'est donc sur les tissus dnnt il se consomme des 
masses que l'attention doit se porter de préférence. 

La question de filer et de tisser, si simple autrefois, est venue 
se compliquer singulièrement, par suite de l'emploi des moyens 
nouveaux et de la concurrence internationale. H en est peu qui 
exii^cnt plus de connaissances d'ensemble et de détails. En 
effet, au point où en est arrivée l'industrie, le succès et la 
prospérité d'un établissement dépendent autant de la solution 
d*une série de questions économiques spéciales que de l'excel- 
lence du matériel. Le choix le plus convenable de la loi alité 
sous le rapport de l'approvisionnement des matières uécts- 
saires à l'usine, la main-d'œuvre, les débouchés, le genre de 
produits le plus avantageux sous le rapport des bénéfices, la 
certitude de lY^coulement, les conditions spéciales de Tinstal- 
laticn, le mode et le penre de construction, le choix et l'a- 
gencement du matériel, la fixation du personnel, de la (brce 
motrice et de la production, forment autant d'éléments qui 
varient pour chaque spécialité, et même pour les principales 
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variétés d'une même branche industrielle* L'étude préalable 
de ces questions exige doue un ensemble de oonnaissanoes qui 
doivent faire partie de l'instruction d'un chef ou d'un directeur 
d'usine. Le rôle de l'enseignement devient, par conséquent, 
capital. Il doit exposer les conditions du problème à résoudre, 
la marche à suivre pour arriver à la solution d'après des don- 
nées scientifiques générales, citer les faits pratiques à l'appui 
des démonstrations théoriques, discuter et indiquer les variantes 
par lesquelles on peut atteindre le but. 

Le jour où renseignement spécial, ainsi compris, sera aussi 
répandu qu'il doit l'être, notre industrie aura un auxiliaire de 
plus pour pouvoir lutter contre la concunenoe étrangère. 



FiM. 
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